PEbOLPERETEINO DEL 
COMITATO CENTRALE 
bi MODbEELFAZIONE 
INDUSTRIALE * * * » 


ROMA - TIPOGRAFIA ISTITUTO INT. AGRICOLTURA 


URIVERSITY GF ILLINO; 


9 LIBRARY 


AUG 2.0 1919 


IME Lissitagy UF 1 
R se au 
MAR 22 1944 


Boonne 


* 


—— N16 —_——<-<* }OTTOBRE 1918 == 


bOeEEEEEENO DEL CONHA:EO 
CENTRALE DI MOBILITAZIONE 


NA VA NA VA NA NA 
INDUSTRIALE £*& * * 4 ss 34 
SOMMARIO. 

Il Bollettino epico del Comando Supremo, 4 novembre 191 8. — Studi e notizie sui salari nelle industrie «mobilitate » (Ten. Col. 
Prof. E. REDENTI). — La organizzazione scientifica delle industrie meccaniche in Italia (Prof. GIUSEPPE BELLUZZO). — 
Metalli antifrizione senza stagno (Ing. C. A. GULLINO). — I concetti tecnici di fabbricazione della ghisa acciaiosa adottati 
nelle fonderie della I,iguria (Cap. Dott. L. VIVIANI). — Notizie statistiche sulla industria metallurgica in Italia — Profi- 
lassi delle malattie infettive fra le maestranze ausiliarie. — Note pratiche di igiene del lavoro. — Notizie varie. 


IL BOLLETTINO EPICO 


COMANDO SUPREMO, 4 Novembre 1918 (ore 12). 


La guerra contro l’Austria-Ungheria che, sotto l’alta guida di S. M. il Re 
— Duce Supremo — l’Esercito Italiano, inferiore per numero e per mezzi, iniziò il 
24 maggio 1915 e con fede incrollabile e tenace valore condusse, ininterrotta ed 
asprissima per 41 mesi, è vinta. 

La gigantesca battaglia ingaggiata il 24 dello scorso ottobre ed alla quale 
prendevano parte 51 Divisioni Italiane, 3 Britanniche, 2 Francesi, 1 Czeco-slovacca, 
ed 1 Reggimento Americano contro 73 Divisioni Austro-Ungariche, è finita. 

La fulminea arditissima avanzata del 29° Corpo d’Armata su Trento sbarrando 
le vie della ritirata alle Armate nemiche del Trentino, travolte ad occidente dalle 
truppe della 7° Armata e ad oriente da quelle della 1%, 6% e 4° ha determinato 
ieri lo sfacelo totale del fronte avversario. 

Dal Brenta al Torre l’irresistibile slancio della 12, dell’8*, della 10% Armata 
e delle Divisioni di cavalleria ricaccia sempre più indietro il nemico fuggente. 

Nella pianura S. A. il Duca d’Aosta avanza rapidamente alla testa della 
Sua invitta 32 Armata, anelante di ritornare sulle posizioni da essa già gloriosamente 
conquistate, che mai aveva perdute. 

L’esercito Austro-Ungarico è annientato: esso ha subito perdite gravissime 
nell’accanita resistenza dei primi giorni di lotta e nell’inseguimento; ha perduto 
quantità ingentissime di materiale di ogni sorta e pressochè per intero i suoi 
magazzini e depositi; ha lasciato finora nelle nostre mani circa 300.000 prigionieri 
con interi Stati Maggiori e non meno di 5000 cannoni. 

I resti di quello che fu uno dei più potenti eserciti del mondo risalgono in 
disordine e senza speranza le valli, che avevano disceso con orgogliosa sicurezza. 


DIAZ. 
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STUDII E NOTIZIE SUI SALARII NELLE INDUSTRIE “MOBILITATE” 


I Comitati di mobilitazione industriale chiamati 
finora a conciliare o risolvere caso per caso le vertenze 
cosidette «economiche » fra le singole ditte ausiliarie 
ed il loro personale a sensi dell’attuale art. 6 del Re- 
golamento (1), non hanno potuto e non possono pren- 
dere in considerazione se non delle situazioni partico- 
lari, isolatamente prese. Essi stessi hanno accentuato 
questa caratteristica della loro funzione, tendendo 
ad escludere l'ammissibilità di vertenze cumulative o 
collettive, interessanti più aziende o addirittura la 
generalità delle aziende di una stessa regione o della 
stessa industria (2). 

È ormai evidente però che anche nell'attuale re- 
gime di mobilitazione il fenomeno esteriore ed appa- 
riscente delle « vertenze » (al di sotto dei motivi con- 
tingenti che operano caso per caso) ha le sue radici 
più profonde in cause di ordine generale che ne deter- 
minano nelle grandi linee l'andamento. 

È avvenuto cioè che sotto questa forma si sono 
aperta la via per farsi sentire, pur attraverso le maglie 
di una disciplina giuridica eccezionale, che sembrava 
transitoriamente destinata a comprimerle (3), delle 
leggi economiche generali di variazione del regime e 
del tasso dei salari. Ciò posto, sembra ormai necessa- 
rio studiarle come tali. Ciò servirà per intanto ad avere 
un orientamento nelle molteplici decisioni. Soltanto 
questo studio può condurre d’altra parte — in se- 
condo tempo — a suggerire dei provvedimenti notma- 
tivi di carattere a lor volta generale che consentano 
od impongano a tempo opportuno le necessarie va- 
riazioni del salario (in senso lato) in modo uniforme, 
per intere industrie e per intere regioni o magari per 
gruppi di industrie o di regioni, eliminando in tutto o 
in parte il sistema attuale più empitico e non scevro 
di inconvenienti. Provvedimenti di questo otdine si 
invocano infatti da varie parti e con insistenza. Il 
medesimo studio potrebbe avere infine una non tra- 
scurabile importanza anche per trarne norme e previ- 
sioni sull'andamento del regime dei salari nel dopo 


(1) D. luog. 5 luglio 1917. Il testo è pubblicato in questo 
Bollettino, 1017, pag. 3 e segg. Le norme di procedura emanate 
con Decreto Min. 23 gennaio 1918 sono pubblicate nel Bollettino 
stesso, 1918, pag. 52 è segg. 

(2) V. il Massimario delle decisioni del Comitato centrale 
pubblicato a cura dello scrivente in questo Bollettino, 1918, 
pag. 10, massima n. 17. 


Sul numero e sulla importanza delle vertenze singole con- 


ciliate o decise si vedano le notizie statistiche pubblicate a cura 
dello scrivente nel Bollettino stesso 1918, pag. 118 e segg., 192 
e segg., 253 e segg., 308 e segg. 

(3) Cfr. in ispecie art. 20 e 22 del Regolamento citato sopra 
e-art. 15 e 23 dello stesso Regolamento nel testo del Decreto 
luog. 22 agosto 1915, n. 1277. 


guerra ed utili suggerimenti per le eventuali discipline 


giuridiche da dettarsi in proposito nei primi — e più 


difficili — momenti di transizione. i 
Già da tempo lo scrivente, allora capo della Se- 


zione di Segreteria del Comitato centrale che si occu- 


pava delle vertenze, convinto di questa necessità, 
aveva tentato con gli scarsissimi mezzi a sua dispo- 
sizione, di promuovere qualche indagine di carattere 
generale. Ma solo col nuovo ordinamento degli uffici, 
che importa — finalmente — la costituzione di un 
servizio organico per il trattamento economico, sociale 
e disciplinare delle maestranze (1), e con l'appoggio 
illuminato della nuova Direzione generale, le indagini 
stesse potranno avere adeguato sviluppo. 

Forse non è ancora troppo tardi. Non è a presu- 
mersi infatti che l’istituto e gli ordinamenti della mo- 
bilitazione industriale siano destinati a dissolversi 


in un fiato col finire della guerra. Ragionevolmente 


si può pensare che ad essi spetti ancora una utile fun- 
zione anche nel periodo di transizione. 
Ma perchè queste indagini raggiungano lo scopo, è 


necessario che non siano seppellite nel mistero. La loro. 


utilizzazione può e deve essere opera collettiva delle 
classiinteressate oltrechè degli uffici. E non c’è nessun 
serio interesse nè di Stato nè di classe che vi si op- 
ponga. Se ci sono dei pregiudizi in proposito, è bene che 
siano sfatati. Il nostro paese è il solo — fra quelli 
che aspirino ad un qualche sviluppo industriale — 


che non abbia studi statistici metodici sull'andamento. 
salarii. Ed è ancora il solo in cui si possano e sentire | 


e leggere in materia i più singolari errori. 
Così è che, col pieno accordo e l’incoraggiamento 


della Direzione generale, lo scrivente si propone di 


pubblicare sul Bollettino i risultati delle rilevazioni 
che è stato e sarà concesso di compiere agli uffici. 
In questa modo lo scrivente scioglie in parte anche una 
riserva a cui era stato costretto in altri tempi e di cui 
è cenno nel Bollettino stesso, a proposito del massi- 
mario di giurisprudenza del Comitato centrale (2). 


* 
* * 


Nel numero attuale del Bollettino vengono pubbli- 


cati intanto i risultati di una specie di «scandaglio » 


eseguito per iniziativa dello scrivente fin dal principio. 


di quest'anno (sotto il vecchio ordinamento) sui salari 
nelle industrie siderurgiche, ietallurgiche e mecca- 


(1) Il testo (D. Min. 8 luglio 1918) è pubblicato in questo 
Bollettino, 1918, pag. 269 e segg. 
(2) V. il breve preambolo a tale pubblicazione, Bollettino, 


1917, pag. 184. 
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niche. Si dice «scandaglio » perchè è una rilevazione 
fatta soltanto su alcuni stabilimenti in ciascuna re- 
gione, ma opportunamente scelti in modo che i risul- 
tati possano ritenersi un indice o esempio attendibile 
per tutta l'industria. Lo scrivente ritiene che per la 
cura posta nella rilevazione ci si possa pienamente 
fidare di questi indici, anche sein alcune regioni, per 


difficoltà estrinseche, la rilevazione o almeno la pub-' 


blicazione di dati riesce limitata a maestranze relati- 
vamente esigue. 

Questa prima pubblicazione negli intendimenti 
dello scrivente, deve esser seguita da uno studio in 
corso di elaborazione, sulle variazioni dell'indennità 
caro viveri nell’anno corrente nelle industrie mobili- 
tate (con particolare riguardo alle metallurgiche e 
meccaniche a cui si riferisce il presente scandaglio), 
da una rilevazione dei salari e degli incassi operai 
sul finire dell’anno in queste stesse industrie e possi- 
bilmente da qualche notizia metodica, sul costo della 
vita e sul deprezzamento della moneta come mezzo 
di pagamento dei salari. Si costituirà così un primo 
nucleo di dati, di qualche interesse. 

Di altri poi che seguiranno, sembra prematuro 
per ora l'annuncio. 


Li 


SALARI DEGLI OPERAI (MASCHI) NELLE 
INDUSTRIE METALLURGICHE E MECCA- 
NICHE MOBILITATE SUL FINIRE DEL- 
L’ ANNO 1917. 


La rilevazione è fatta con riferimento ai mesi di 
ottobre e novembre 1917. Si è evitato il mese di di- 
cembre, perchè in quest’ultimo spesseggiavano le 
sospensioni di lavoro per difetto di materie prime e 
di energia elettrica, e quindi l'industria, specialmente 
per quanto ha riguardo al rendimento dei cottimi, 
non poteva considerarsi in condizioni normali. 

I dati sono stati riassunti in tabelle. 

Per meglio comprendere il significato ed inter- 
pretare il valore delle cifre ivi contenute basteranno 
pochi cenni illustrativi. 

Ai fini dell'indagine delle industrie metallurgiche 
sono state divise in quattro gruppi e cioè : acciaierie, 
con 14 categorie professionali; laminatoi con 14 ca- 
tegorie ; fonderie di ghisa ed altri metalli con 10 cate- 
gorie ; officine meccaniche per la fabbricazione di armi, 
proiettili, motori e altro con 16 categorie. 

La rilevazione è stata fatta sopra un congruo nu- 
mero di stabilimenti, scelti, come si è accennato 
sopra, fra quelli la cui organizzazione del controllo 
economico sulla mano d’opera meglio si prestava allo 
scopo. 

I salari riguardano quelli guadagnati dagli operai 
maschi (uomini e ragazzi). La rilevazione ha avuto 
riguardo a due periodi di paga consecutivi che 
comprendono globalmente le mercedì per paghe nomi- 


nali e per cottimi, sia in lavoro ordinario che straordi- 
nario di una giornata lavorativa, e l'eventuale inden- 
nità caro viveri. 

A piedi di ciascuna tabella si trova indicato quanti 
degli operai considerati percepivano in quell'epoca 
indennità caro viveri e la misura media dell’inden- 
nità da essi percepita. 

Ilrapporto fra il numero degli operai che percepi- 
scono quest’ultima indennità e quello totale consi- 
derato per ogni gruppo e più specialmente per ogni 
Comitato, dà una idea approssimata dell'estensione 
che all’epoca del rilievo aveva questo metodo di rimu- 
nerazione nelle varie regioni d’Italia. 

Ogni tabella oltre alla colonna della mercede glo- 
bale (o incasso) media comprende due colonne per 
le mercedi massime e minime. Bisogna però intendersi 
sul significato di queste ultime. 

Le paghe massime e minime indicate non sono tali 
in via assoluta. Non indicano cioè il massimo e il mi- 
nimo percepito da singoli operai individualmente (mas- 
simo dei massimi e minimo dei minimi); bensì /a 
media più alta e la media più bassa rilevata in singoli 
stabilimenti per ciascuna categoria di operai. Da essa 
non si può ricavare cioè lo scartamento dalla media 
del trattamento di qualche singolo operaio, bensì lo 
scartamento dalla media del trattamento fatto nei 
vari stabilimenti ad intere categorie. 

Quest'ultimo dato sembra infatti che avesse una 
reale importanza nello studio del regime attuale, 
assai più che non l’altro (che non fu pertanto neppure 
oggetto di rilevazione). 

Non si hanno notizie sufficienti sul livello delle 
paghe nelle varie parti d’Italia negli anni precedenti, 
per le ragioni già sopra accennate e deplorate. Non 
fu possibile perciò fornire in proposito alcun dato di 
confronto. Però, per le industrie di cui qui si tratta 
e per la Lombardia, l’Ufficio storiografico del Mini- 
stero Armi e Munizioni — Sezione statistico-economi- 
ca —ha eseguito appositamente, dietro richiesta dello 
scrivente, uno scandaglio nei numerosi e complessi 
dati che esso ha rilevati in quel periodo ; ed ha otte- 
nuto che nel 1914 la media del salario (di circa 6400 
operai) si aggirava intorno alle Lire 3,90 giornaliere. 
L'esame di alcuni diagrammi di paghe foiniti diret- 
tamente all'Ufficio dello scrivente da singoli stabili- 
menti conferma questo dato. 


* 
** 


Nel procedere a questa pubblicazione lo scrivente 
sente infine il dovere di segnalare che la raccolta dei 
dati è stata compiuta con la volenterosa cooperazione 
degli Ispettori del Lavoro dipendenti da questa Di- 
rezione (allora Segreteria) sotto la guida del capo uffi- 
cio ten. Mascardi ing. Giacomo. La elaberazione è 
stata compiuta particolarmente ad opera del ten. Gio- 
vanni Balella dell'Ufficio storiografico, il quale ultimo 
ha cortesemente consentito a questa Direzione di va- 
lersene. 
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Tabella n. I. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI TORINO. 


Tabella n. 3. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI TORINO. 


GruPPO C. — Fonderie. 


GRUPPO. A. — Acciaterie. 
Salario, giornaliero | Salario giornaliero 
Numero | COMPFESO il caroviveri Numero| OMPreso il caroviveri 
Categorie = Categorie Ro] 
OPErAI | Massimo| Minimo | Medio OPEraI Massimo| Minimo | Medio 
L. IL, L. | TL, L. L. 
1. Capiforno 10 Iqt 13.50 13.60 1. Modellisti 57 14.10 7.80 10.98 
2a RORCIEOri toe di 10.45 8.25 922 2. Addetti alla lavorazione terra . 107 II.70 5,10 9.9I 
3. Capicarica . . c 4 9.60 7.05 8.32 
4. Addettialla carica 48 8.50 6.65 8.27 3. Formatori a mano 479 18.40 9,90 13.34 
5. Capifossa - 4 13.44 11.35 12:39 4. Formatori a macchina . . 3I TI 10,25 10.79 
6. Addetti alla fossa . . 66 7.80 7.60 7.63 | I 
7. Capi gasisti. . 41900 6.90 8.25 Ss. Animisti . . 200 2 fra 6.45 13.61 
8. Gasisti. . 5 28 8.10 5.85 7.77 6iACapifonditoriei-i sci elia: 6 13.85 | 12.50 | .13.07 
9. Manovratori alla grue . 24 7.95 7.55 7.90 ura 4 
To. Capisgnadra mafiovali.i) i ga Giu Ri ZPRONCGLOLIGIALE LIE ER 187 16.70 8.65 11.96 
11. Manovali 83 6.20 4:75 6.16 BB. OPAVALOLL'A MANO" Ie 462 15.75 6.50 9.56 
12. Capiforno elettrici. . 2 10— I0— IO0— Spa nE ; E fa 3 È 
} ator. FACETO SAS SE i x 5 
13. Manovratori di eletrodi 4 5.50 | | 5.50 5.50 5 Vel 7 9 100 73 
14. Fuochisti 4 7.55 4.80 6.17 10: Manovali partente 340 10.45 6.15 8.84 
| Totale | Salario | Salario | Salario Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio operai |massimo] minimo | medio. 
300 14.90 4-75 7.70 1930 18.40 5.10 11.19 


Caro-viveri operai n. 


. .indennità media giornaliera L.. . 


Tabella n. 2. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI: TORINO. 


Caro-viveri opetai n. . 


. indennità media giornaliera L.. . . . 


Tabella n. 4. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI TORINO. 


GruPPO B. — Ferriere. GRUPPO D. — Meccanici. 
| | | 
Salario giornaliero | | Salario giornaliero 
Numero | SOMPTESO il caroviveri | Numero | compreso il caroviveri 
Categorie SI 3 Categorie ; ia 

OP€IAl | Massimo) Minimo | Medio | OPErAl | Massimo| Minimo | Medio 

i L. L. Lio Li |, Te L. TL. 

| 

1. Addetti alle berte . . 28 TOS 6.50 9.25 1. Tornitori ecc. specialisti . 284 16— 9.95 12.17 
Dl 'Pacchettisti 8 5.80 | 5.80 5.80 2. Tornitori ecc. cond. macchine 2544 13 — 8.50 11.49 

| . Aggiustatori al bi — 8.8 5 
3. Capi-gasisti. . | 2 6.95 6.95 6.95 3. Aggiu: o lal banco 444 14 5 10.25 
A | E 4. Montatori . 159 I4t 10.85 II.04 

isti. . I o. È } 

Si saga | 5 Ash iD cet 5. Saldatori speciali . 60 IS 7.30 10.69 

5. Capi-forno.. . 9 14.85 X#-50 13.60 6. Saldatori comuni . == a «<<: == 
6. Addetti ai forni 37 10.20 6.45 | 9.38 >. Tracciatori. . 16 11.70 ge 10.40 

7. Capi-treno 6 6.50 15.70 | 16.23 8. Carpentieri in ferro . _ — _ —_ 
8. Laminatori. 19 13.65 11.40 13.36 9. Calderai. 261 13.50 Q.I5 10.39 
9. Rattrappatori 40 12.55 9.25 10.57 10. Fucinatori . . sigbageta 303 20.30 9.90 10.49 
TOLGLOdettigti eccini 58 8.65 4.80 6.39 1I. Addetti alle presse stamp. . 245 19.70 10.95 14.23 

ri. Manovratori di trasporti . . 18 8.80 8.80 8.80 RE IO a *#) in 5; 

È % 13. Trafilatoria freddo . — —_ —_ — 

12. Capi squadra manovali “i —_ — Li fa STARE QI 
3 3 È | a 14. Attrezzisti calibristi . 180 13.20 9.60 10.7I 
ta Aanogale- o ca 96 na 15. Collaudatori. 145 13.80 8.90 10.92 
14. Tornitori alle rettificatrici . 8 Ò 9Q_- 6.10 738, DI NEI] 1307 12.70 Ge 8.73 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio. operai |massimo| minimo | medio. 
319 16.50 4.80 | 8.48 6448 20.30 5— 10.74 
Ì 


Caro-viveri operai n. . 


. indennità media giornaliera L.. . . 


Caro-viveri operai n. . 


‘, indennità media giornaliera L. 
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Tabella n. 5. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI GENOVA. 


Tabella n. 7. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI GENOVA. 


GRUPPO A. — Acciaiecrie. Gruppo C. — Fonderie. 
| Salario giornaliero Salario giornaliero 
Numero COmpreso il caroviveri Numero | Compreso il caroviveri 
Categorie | Categorie | 
| OPEFAI | Massimo| Minimo | Medio Opera! | Massimo| Minimo | Medio 
| 
L. L. IL. | L. L. IL. 
| 
TMGADILOTBOR, l. (orge + | dI 14 27.42 15.33 17.60 1, Modellisti III 10.81 7.14 9.13 
SIERONOLOTigE vedente n i È î F 
4 VE d 13-99 37% taoo 2. Addetti alla lav. terra . . I5 9.95 7.33 8.10 
IMICEDICALICA ne eee 14 11.88 7.63 9.69 ‘ 
4. Addettialla carica. . . . .. II15 9.23 6.25 8.26 3. Formatori a mano 102 12,85 10.88 11.78 
5. Capifossa. . << .......° 26 15.62 | 10.69 | 10.79 4. Formatori a macchina. . . . 5 10,01 9.64 9.93 
6. Addettialla fossa... ... 150 10.25 8.33 9.27 
SuiCapî gasisti. .\.00. .2. | 8 12.49 9.17 | 12.08 5. Animisti. . . . .... IMMMLS4 11.34 8.57 9.80 
PaiGasistita got. iui ; 65 9.43 7.76 8.29 6. Capi fonditori . . I 7 16.60 11.20 14.33 
9. Manovratori alla grue, 28 11.04 7.33 8.83 } | 
Io. Capisquadra manovali. 2 10.83 10.83 10.83 2.*Rpodiocime sata... 97 12.85 56 19.33 
11. Manovali. . . . .. . 87 7.95 4.64 7.66 8. Sbavatori a mano. . . . .. | 64 9.79 7.38 | 8.75 
12, Capiforno elettrici. . . . — — —_ —_ e - È c3 68 
13. Manovratori di elettrodi. — —_ _ —_ CRA MO PETE he 7 7° 
SUIWEMOChIsti pc. Lat sli be — _ _ —_ TOMManOValita. 3. PN: + Jet 192 8,61 6.28 7.53 
Totale | Salario | Salario | Salario | Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |\massimo| minimo | medio | operai |massimo| minimo | medio 
551 27.42 4.64 9.24 | 635 16,60 6.10 9.25 


Caro-viveri operai n, 551: indennità media giornaliera L. 1.52. 


Caro-viveri operai n. 549: indennità media giornaliera L,. 1.43 


Tabella n. 6. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI GENOVA. 


Tabella n. 8. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI GENOVA. 


GRUPPO B. — Ferriere. GruPPO D. — Meccanici. 
Salario giornaliero Salario giornaliero : 
Numero | Compreso il caroviveri | Numer o| compreso il caroviveri 
Categorie À Categorie ; | 
OPErAI | Massimo| Minimo | Medio | era no Minimo | Medio 
| 
L. 15, IL | | L. L. 
IPAGUELTRAMO DETTE ea ia dote 154 8.05 6.24 7.69 1. Tornitori ecc. specialisti 397 14.21 6.68 11.72 
ZE ACFRELtiStiav.ia e. 40 11.34 5.75 nea 2. Tornitori ecc. cond. macchine 436 14.76 6.26 9-37 
: i i i WE i 6.58 18 
AMCani-gasisti 0.1, I 9.70 9.70 0.70 3. Aggiustatori al banco . 349 16.92 5 10 
dI Gasisti A 4 5 4. Montatori . 12 10,76 8.30 9.44 
h 2 DSL RS 5 10,9I 92 +44 n Saldatorispeciali . . . 2 26.03 26.03 26.03 
SMRCADIFIOLTNO RO letra 63 18.66 12.92 14:45 6. Saldatori comuni . . . . 80 9.99 7.13 8.10 
Gg Addettlaiforni,..0.... 0 290 10.35 6.26 7.82 SRFRTAGRIARORi cL|5) sa | 23 11.77 7.25 8.87 
73 Capi-tteno 0. 0.0. 32 22.22 15.07 16.56 8. Carpentieri in ferro , . | 59 13.52 8.13 12.36 
8. Laminatori . ... 171 15.87 II.II 12.77 o ACalderallvo 0. SUD. tt 20I 12.23 6.II 6.70 
9. Rattrappatori. . . .... 162 13.43 8.60 9.69 TONEUCINAtoris: .| AM. Le 156 11.67 7,12 9.52 
TOMCLOCELUSTI TECO Mo n 307 9.08 7.07 7.94 11 Addetti alle presse stamp. 221 9.83 8.85 8.99 
11, Manovtratori di trasporti. . . 120 9.60 7.66 8.35 12. Lrafilatotia.caldo,.. . + ..% 17 £2.II 4.93 Jas 
i iaifreddognglg. ae 10 5 1a i 
12. Capisquadra manovali. . . . 25 9.12 7.69 8.17 SY RCERORA I, sl Cia ag 
sai fiovali 7 î 14. Attrezzisti calibristi 77 10.44 6.02 9.15 
di j Lene RI I De EE 5:93 6.74 xsmCollgudatorti ttt. a iv è 85 10.12 6.63 9.44 
14. Tornitori alle rettificatrici . . 22 10.43 8.78 9.5I SSMANOva last dc. 288 8.40 4.21 6.07 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale Salario Salario Salario 
operai |massimo| minimo | medio operai |massimo| minimo | medio 
1832 22.27 5.05 8.72 2510 26.03 4.21 9.15 


Caro-viveri operai n. 1832: indennità media giornaliera IL. 1.59. 


Caro-viveri operai n. 2049: indennità media giornaliera L. 1.29, 
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Tabella n. 9. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI MILANO. 


Tabella n. Il. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI MILANO. 


GRUPPO A. — Acciaserie. GRUPPO C. — Fonderie. 

Salario giornaliero Salario giornaliero 

Numero| Compreso il caroviveri Numero| ©Ombpreso il caroviveri 
Categorie E ; Categorie 

ODEIAI | Massimo| Minimo | Medio OPEIAI | Massimo| Minimo } Medio 

L. Li L. I. L. L,. 
I. Capiforno . 8 15.36 8.30 12.4I 1. Modellisti . 66 9.70 5.63 7.57 
OTTO pia 14:21 8.30 Tazz 2. Addetti alla lav. terra . . 52 9.24 6.43 7.12 

3. Capicarica . . 2 II.IO II.IO II.IO 
4. Addetti alla carica. . 53 8.62 6.67 8.10 3. Formatori a mano . . 114 12.32 6.76 11.50 
5. Capifossa, . Soli 6 LL: TI:25}|\ 10:27 4. Formatori a macchina. . 262 10,20 8.07 9 
6. Addetti alla fossa . . 76 9.40 6.86 8.23 

7. Capi gasisti . 4 10.42 10.4I | I0.4I 5. Animisti. . 118 9.76 410) 7.44 
8. Gasisti. . Le 8.80 7:33 8.53 6. Capi fonditori . 42 11.36 8.18 9.48 

9. Manovratori alla grue . . bo) 11.27 5.84 8.92 i 
1o. Capisquadra manovali. . = = —_ —_ Ta ordini 037 18,05 1:98 9-59 
11. Manovali. . _ —_ —_ => 8. Sbavatori a mano. . 305 9.12 5.86 7.47 

12. Capiforno elettrici. . _ —_ _ — Ne Re; ; 8 P x 
13. Manovratori di elettrodi. . 8 7.35 3.86 5.01 9. tSbavafoni alle moleo. 19 7.9 5.45 7.49 
14. Fuochisti. . 10 8.25 6.34 6.71 TO Manovali st lea Neto 832 7.86 5.27 6.12 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio operai |massimo| minimo | medio 
203 15.36 3.83 8.5I 2626 12.65 4.10 7.91 


Caro-viveri operai n. 193: indennità media giornaliera L,. 0.74. 


Caro-viveri operai n. 2626: indennità media giornaliera L. 0,521. 


Tabella n. 10. 


COMITAÈO REGIONALE DI M. I. DI MILANO. 


Tabella n. 12. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI MILANO. 


GRUPPO B. — Ferriere. Gruppo D. — Meccanici. 
| 

Salario giornaliero Salario giornaliero — 

Numero| 0MPFeso il caroviveri Numero | SOMPIESO il caroviveti 

Categorie | | Categorie = 
OPEIAI | Massimo| Minimo | Medio OPErAI | Massimo| Minimo | Medio 

L L. L L. L L. 
1. Addetti alle berte. . 55 11.39 11.39 11.39 1. Tornitori ecc. specialisti . 3046 13.50 5.84 8.93 
DITPECChEt Ise el) 5, ne dC, 2. Tornitori ecc. cond. macchine 259 13.60 6.88 12.50 
a lchpi-catisti. pù a to; c£ 3. Aggiustatori al banco . . 1008 9-34 6.45 8.79 
Càsisti 4. Montatori . 160 10,82 6.24 8.26 

gn po SAGOME IA SEE CO 5. Saldatori speciali . . aa ne ci; Ate 
giorno Ta Tosi too eee 6. Saldatori comuni . . 169 15.50 6.03 | 11.73 
6. Addetti ai forni... 38 TOs20 MA 9.80 7. Tracciatori. . 34 8.32 7:94 7.86 
7. Capi-treno . . 2 18.41 | 18.41 | 18.41 8. Carpentieri in ferro . . 85 10.02 8.80 9-23 
8. Laminatori. . 30 16.60 13.79 15.18 9. Calderai . 673 8.90 7.55 7.68 
o. Rattrappatori 8 9.78 9.78 9.78 10. Fucinatori . . Ago 241 12.70 8.05 10.42 
10. Crocettisti ecc. . 5 7.90 7.90 7.90 11. Addetti alle presse stamp. . 46 10.69 10.69 10.69 

11. Manovratori di trasporti . . 14 8.36 8.36 8.36 37, AeRBiA on a falle * ar) sti sur 

13. Trafilatori a freddo . . — = E — 

12. Capisquadra manovali = = Tr a SX, 

È È Id: VATLLEZZISTI SO I n eg 366 10.66 > 6.70 9.49 
13. Manovali. . 138 .50 6.50 .90 PORTINO sà SE 768 $aa 
14. Tornitori alle rettificatrici, . 6 9.60 9.60 9.60 Toma novali: 861 6.67 3-43 6.19 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio operai |massimo| minimo | medio 
283 18.41 6.50 9.16 699I 15.50 3.43 8.63 


Caro-viveri.operai n. 283 : indennità media giornaliera I, 1.02. 


Caro-viveri operai n. 6896: indennità media giornaliera I,. 0.65. 


BOLLETTINO DEL COMITATO CENTRALE DI MOBILITAZIONE INDUSTRIALE 


Tabella n. 13. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI VENEZIA. 
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Tabella n. 15. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI BOLOGNA. 


GruPPo C. — Fonderie. GRUPPO A. — Acciaierie. 
Salario giornalieto Salario giornaliero 
Numero| ©0mpreso il caroviveri Numero| ©Ompreso il caroviveri 
Categorie Categorie 
OPEIAI | Massimo| Minimo | Medio Operal |Massimo| Minimo | Medio 
L, L. L IL, L. IL 
TgModellistit. dl .. 12 6.82 5.32 6.25 1. Capiforno . . I 8.20 8.20 8.20 
pHonditority tx 6.15 | 6. È 
<. Addettialla lav.terra . . . 9 5.09 1.88 $.4I % "n È e £ 15 15 6.15 
3. Capicarica, = PS) e c% 
3. Formatori a mano . . . .. 26 10.85 6.71 7.13 4. Addetti alla carica . . — = = S 
4. Formatori a macchina, . _ —_ _ — 5. Capifossa, . ESTE tr E‘ cai o 
6. Addettialla fossa . . . _ _ —_ — 
SeAmimisti.g 0.0. II 6.75 3.02 4.37 7. Capi gasisti . . . an e a. de 
bmiCapittonditori > . (a. . è 3 14.55 7.85 11.45 8. Gasisti. . . ca a a Lei 
- 9. Manovratori alla grue . . _ —_ — —_ 
Gabonditori . . ...,; 9 7:27 7.27 4-27 10. Capisquadra manovali. . I 7.13 7.13 7.13 
8. Sbavatori a mano, . 12 8.30 4.60 5.30 11. Manovali. . 3 SECO 2 5.75 5.75 5.75 
tall 1 12. Capiforno elettrici. . . . . . _ — — —_ 
rile nnole DE: > = Vi 13. Manovratori di elettrodi, . . 2 6.82 6.82 6.82 
1o. M novali. . . . 77 4.61 3,41 4:45 IASHuochistig . at —_ —_ _ —_ 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio operai |massimo| minimo | medio 
159 14.55 1,88 D37 9 8.20 5.75 6.47 
Caro-viverti opetai n. 33: Indennità media giornaliera L. 0,49 Caro-viveri . . indennità media giornaliera L. . . . . 


Tabella n. 14. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI VENEZIA. 


| Gruppo. D. — Meccanici. 


Salario giornaliero 
compreso il caroviveri 


Numero 
Categorie 4 
Opera | Massimo| Minimo | Medio 
L. L. L. 
TsLornitori.ecc. Spec. è . ‘ii. 64 9.83 6.05 9.47 
2. Tornitori ecc. cond, macchine 132 6.80 6.80 6.80 
3. Aggiustatori al banco . . 186 6.96 6.05 6.92 
4. Montatori . _ — _ —_ 
5. Saldatorispeciali . . 22 10.80 10,80 10,80 
6. Saldatori comuni . . . 30 7.27 SR 7.27 
FMELACGIACOLI 2,0 ercsei jon — _ —_ — 
— 8. Carpentieri in ferro... . . 4 5.12 5.12 5.12 
O scAldataniga) o Lee 2 7.25 7.25 7.25 
TOXEUcinatont i: Chat Ra 2I 7.36 4.87 6.88 
11. Addetti alle presse stamp. . 5 8.18 8.18 8.18 
12, Trasllatorita caldo >. 0. .. — _ _ — 
13. Trafilatori a freddo . . . —_ — _ -_ 
14. Attrezzisti calibristi. . . . . 23 9.12 9.12 9.12 
Ts Callaudatori test. —_ — — i 
LOSPMATO VAIANO E 45 6.21 6.21 7.41 
Totale | Salario | Salatio | Salario 
operai |massimo| minimo | medio 
534 10.80 4.87 7.41 


Caro-viveri operai n. 17: indennità media giornaliera L,. 0.91. 


Tabella n. 16. 


e 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI BOLOGNA. 


Gruppo C. — Fonderie. 
Salario giornaliero x 
Numero| .COMPIeso il caroviveti 
Categorie ) 
OPErAI | Massimo| Minimo | Medio 
I, L. L 

1. Modellisti 20 6 19 6.71 5.57 
2. Addettialla lav. terra . . I5 7.90 3.88 6.50 
3. Formatori a mano. . 92 II.I5 7.04 9-96 
4. Formatori a macchina . 13 8.93 8.93 8.93 
5. Animisti. . 24 17.02 5.16 7.50 
6. Capi fonditoti . 23 16.03 5.80 8.57 
7. Fonditori 45 9.2I 4.66 7.35 
8. Sbavatoria mano. . . 75 10.35 4.73 8.93 
9. Sbavatori alle mole . . 8 IO0— IO— IO0— 
10. Manovali. . . 287 8.11 5.14 7.50 
Totale | Salario | Salario | Salario 

operai |massimo| minimo | medio 
602 17,02 3.88 8—- 


Caro-viveri operai n. 520: indennità media giornaliera L. 1.80... 
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Tabella n. 17. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI BOLOGNA. 


GruPPO D. —- Meccanici. 


Tabella n. 19. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI FIRENZE. 


Gruppo B. — Ferriere. 


| . . . 
| Salario giornaliero — | Salario soa a 
| Numero Compreso il caroviveri i Numero| Ompreso il caroviveri 
Categorie SR raga ida SITE Categorie aa 
OPeral | Massimo] Minimo | Medio “ian Massimo Minimo | Medio — 
| | 
[age L. | L. Ai È >< L. L. L. 
| | | | 
Vl L'OFMILOFKECC.ISPECAi ci ei 74 | 10.94 | 5.85 | 9.23 mic Addettrallebertett@. . par. 53 7.73 7:73 7.73 
0A sù | | | | 
SAL ; d. ma 8 i, ; ù isti 
2. Tornitori ecc. cond. macchine | 383 | 10.40 | 4:15 6.95 ZE Pacchettisti, do ele pai i 17 7.57 7.57 7.57 
3. Aggiustatori al banco 231 | | (9.024 4,89 |? 7.31 3. Capigasisti per È Res: a 
SR EMONCALOLI ERI CS | 28. dl 7.65 4.90 | 6.73 Fe ene as £ 8,90 | 8.05 sas 
5. Sald: i lalla: È orient I 193130] MOGLI 13.I 
5. Sa 05 “gato 3719, gt3:53 3-13 Stapiormeri si] psheciU se 53 1.60 SE. ss 
6. Saldatori comuni . . . . .. Z0n| 9.07 9.07 9.07 di | 
FE TIACRIALOLIE Lar to 12] 9.50 5.64 8.05 add ein SA La si TESO 9:907FrESO:tO 
8. Carpentieri in ferro . . . . . Za sa 5.37 5.37 7. Capitreno . . . . | 13 18.15 13.95 15.67 
9g. Calderai . 9|S97 5.97 5.97 8. Laminatori. . . . 0.0... aria | 16.75 | 10.70 | 12.38 
TOMRUCHIALOLI CAS ie e 0 e GESTO 8.96 5.9I 7.04 OMRAttiappatorL. sos ie 6I | 1040 9.90 10.35 
II. Addetti alla pressa stamp. . . I 4.85 4.85 | 4.85 1o. Crocettisti ecc. . | LILIAN 9.45 6.56 6.92 
12. Trafilatori a caldo . . . . . ie a it 13 fi aa 11. Manovratori di trasporti. . . | 57 7.70 | 6:50 7.61 
13. Trafilatori a freddo . . . . . 3° Coe 7 ES o 12, Capisquadra manovratori . . 3 9.I5 8.25 | 8.55 
14. Attrezzisti calibristi. . . . . 9 11.73 | 4.97 7.94 i atano nali ina 7.85 Jai ian 
TsuiCollaudatori it. een 8 14.58 | 7:37 | 8.47 AR a È 
| 7 r catrici . . } È i 
16. Manovali 126 | 10.92 4.42 8.25 NERO E Call ee si 9-79 | 9-79 9:79 
| 
I == A 
Totale | Salario | Salario | Salario | Totale | Salario Salario | Salario 
| operai \massimo) minimo | medio | operai massimo| minimo | medio 
| 999 | 14.58 | 4.15 | 7.26 | 625 - | 18.15 4.40 7.90 


Caro-viveti n. 864: indennità media giornaliera L,. 1.71. 


Caro-viveri operai n. 298: 


indennità media giornaliera L. 1.09. 


Tabella n. 18. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI FIRENZE. 


GRUPPO A. — Acciaterie. 
| Salario giornaliero 
| yumero | SOMPTESO il caroviveri 
Categorie | [io ria 

pesi Massimo] Minimo | Medio 

È L. L. L. 
RECAPIfOTDOR e PINA tiene 8 24.60 | 13.60 | 17.85 
CAFONdiLOri FE tte 80 15.08 | gio | 1287 
3Capicarita SEE i 3 14.80 | 8.25 | 12.61 
4. Addetti alla carica . . . . . | So | II.35| 7.50 | 9.50 
ESCAputossa (ict ROS edit 6.3 #22.25 | 14.45 | 19.65 
6. Addetti alla fossa . . . .. ' 28 | 10,24 | 920 9.83 
FIA CIpI Casisti: See ri SA 9 | 1360 | 8.90 10.77 
8. Gasisti | | 109 11.40 4.35 6.97 
9. Manovratori alla grue. . . . | 40 8.90 | 7 55 8.38 
ro. Capi squadra manovali . . . | 14 8.70 ' 8.10 | 8.15 
11, Manovali MERE 113 8.90 | 8.85 8.87 
Ta Capiforno:elettricio irta ei I 11.40 11.40 | II.40 
Ts gManoytatoti rue, splieliico 2 8isl 8,35 | 8.15 

TARCEBOCMASL ec la e e — _ — | — 
Totale I Salario | Salario | Salario 
| operai |\massimo| minimo | medio 
| 463 24.60 | 4.35 | 9.53 


Caroviveri operai n. 300: 


indennità media giornaliera I. 1.25. 


Tabella n. 20. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI FIRENZE. 


GruPPO C. — Fonderie. 
| | ; 
Salario giornaliero 
Numero!  SOMPreSO il CARTE 
Categorie | ; 
| SPEIAI | Massimo| Minimo | Medio 
alp Gi L. 
| 
I. Modellisti II 7,15 5.30 5.46 
2. Addettialla lav. terra . . 9 8.14 4.05 6.14 
3. Formatori a mano 74 | 12.80 442 9.67 
4. Formatori a macchina. . Sa —_ — 
5. Animisti 28 11.60 6.25 7.02 
6. Capi fonditori . 6 14.60 | 7.70 11.72 
7. Fonditori 95 | 14,05 5,10 Vea 
8. Sbavatoria mano 39 8.60 5.10 6.06 
9. Sbavator alle mole . . = pre MO a ni 
| | | 
1o. Manovali | 152 10.30 | 4.50 5.82 
Totale Salario | Salario | Salario 
| operai \ massimo) minimo | medio , 
4I4 14.60 4.05 7.13 


Caro-viveri operai n, 363: indennità media giornaliera L. 2.0 2. 


ef. 
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Ù Tabella n, 21. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI FIRENZE. 


GruPPo D. — Meccanici. 


Salario giornaliero 
compreso il caroviveri 


Tabella n. 23. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI ROMA. 


GRUPPO D. — Meccanici. 


Salario giornaliero 


Nanto Nati compreso il caroviveri 
Categorie | a | Categorie îi L meta 
| SPEISI | Massimo| Minimo | Medio PERRAI | Massimo] Minimo | Medio 
”- | 
Sr 3a Li Lobo I Li : fa ea A 
I. Tornitori ecc. spec. . . 57 9.9I ! 9.9I 9.9I 1. Tornitori ecc. spec. . | 196 | 11,25 5.11 | 9-45 
2. Tornitori ecc, cond. macchine 547 9.25 | 6.05 7.60 2. Tornitori ecc. cond. macchine. | 427 | 9-23 | 6.51 7:49 
Ò 3. Aggiustatori al banco . . 769 11.65 6.24 6.98 3. Aggiustatori al banco . 37: |MENTO!777 | 6.04 | 8.98 
4. Montatori II 8.30 5.65 7:33 4. Montatori . 16 | 7.050) 5.03 6.05 
3. Saldatori speciali . . = — — — 5. Saldatori speciali . . 37 9.5I | 8.72 | 9.42 
6. Saldatori comuni . . 4 6.32 ‘5,98 6.15 6. Saldatori comuni , . | — ci ' ESITA 
7. Tracciatori. . 2 5.35 5.35 5.35 7. Tracciatori 4 8.20 | 8.20 | 8.20 
8. Carpentieri in ferro . . 26 5.70 5.70 5.70 8. Carpentieriin ferro . — SRI IE 
o. Calderai . 2 5.94 5.40 | 5.67 9. Calderai . 33 7:45 6.69 I 7.72 
10. Fucinatori . . SsVaS sc 9.12 5.70 6.97 ro. Fuciratori . . gie i 74 9-37 6.15 8.17 
TI. Addetti alle presse stamp. . | 5 7.90 7.90 | 7.90 11. Addetti alle presse stamp.. _ _ _ _ 
12. Trafilatori a caldo — — tell 12. Trafilatoria caldo. . — — — _ 
13. Trafilatori a freddo . . — —_ = | — 13. Trafilatori a freddo . . — sO — 
14. Attrezzisti calibristi. . | 49 8.70 5.95 | 7.10 14. Attrezzisti, calibristi. . 31 13.02 5.50 9.25 
15. Collaudatori . |a 7.30 5.85 6.08 15. Collaudatori . ki Misa 6.53 | | 04:75 | 6.40 
16. Manovali. . | 212 5.70 4.68 4.85 16. Manovali, . 225 7.38 2.60 ! 6.43 
Totale | Salario | Salario | Salario Totale Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio | operai |massimo minimo | medio 
1824 11.65 4.68 6.98 1417 13.02 | 2.60 | 7.93 


Caro-viveri operai n. 1767: indennità media giornaliera L. 1.47. 


Caro-viveri operai n, 184: indennità media giornaliera L. 1.74. 


Tabella n. 22. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI ROMA. 


Tabella n. 24. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI NAPOLI. 


GRUPPO A. — Acciaierie. 


Salario giornaliero 
compreso il caroviveri 


Caro-viveri operai n. 336: 


Numero 
Categorie | RE e A 
| DOGIRI Massimo| Minimo | Medio 
Ì il | 
VIT 5 ARTE ari RE 
| I 
. Capiforno . 2 | 26.02 26.02 |. 26.02 
. Fonditori , I5 | 10.46 | 10.46 | 10.46 
. Capicarica . . È 2 10.37 10.37 10.37 
. Addetti alla carica . ASTA al — | — 
Capifossa. . 3 | 15:23] 15.23 | 15.23 
. Addetti alla fossa I 8 | 7.10 | 7.10 | 7.10 
Capi gasisti | 2 ! 14.53 14.53 14.53 
. Gasisti. . | 70 i 010) 6.19 | 6.19 
. Manovratori alla grue . . 15 $i 6 6— 
. Capisquadra manovali . . 5 | 9.38 ' 9.38 | 9.38 
. Manovali. . n 257 | 5.79 5.79 5.79 
. Capiforno elettrici. . — _ —_ —_ 
. Manovratori di eletrodi . 9 | 6.01 6.01 | 6.01 
. Fuochisti Il 6.40 | 6.40 6.40 
Totale I Salario Salario | Salario 
operai |\massimo| minimo | medio 
336 ! 26.02 5.79 ! 6.40 


indennità media giornaliera I, 0.80. 


GruPPO C. — Fonderie. 
1 Salario giornaliero 
Numero| COMPIESO il caroviveri 
Categorie 
= sd OPErAI | Massimo! Minimo | Medio 
\ Î si I IL. te Sion 
I. Modellisti 10 8.13 8.13 8.13 
o 2. Addetti alla lav. terra . . — —_ — - 
sa 3. Formatori a mano 22 7.44 7.44 7.44. 
4. Formatori a macchina . . —_ _ — — 
3. Capi fonditori . 2 9.25 9.25 9.25 
r 6. Capi fonditori . — —_ —_ I 
È 7. Fonditoti —_ — | — _ 
8. Sbavatori a mano . . 3 6.70 6.70 6.70 
e. 9. Sbavatori alle mole . . er — — 
10. Manovali. . 18 7.03 7.03 7.03 
Ù Totale | Salario | Salario | Salario 
Sat operai |massimo] minimo | medio 
È 55 9:25 6.70 7.47 
v Caro-viveri operai n. 55: indennità media giornaliera IL. 1,71. 
pio” 
Ka È 
3 * 
» (31 N 
si: 
ae 
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Tabella n. 25. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI NAPOLI. 


BOLEETTINO, DEL COMITATO CENTRALE | DI MOBILITAZIONE INDUS RIALE E 


—___—_____—__—_———_ 


n 


Numero 


GruPPo C. — Fonderie. GrurPo D. —_ Meccanici. 
Salario giornaliero 4 
| i roviveri 
i | Numero | COMPTESO il ca È ver 
Categorie 4 où i ‘Categorie 


operai | 


Caro-viveri operai n. 139: indennità media giornaliera I,. 0.73. 


x 


Caro-viveri operai n. 265: indennità media giornali 


Massimo Minimo | Medio DEETAS 
T,. La Lr 
+ Tornitori ecc. specialisti . 8 
. Modellisti 25 9.95 4.67 5.30 TO * (o) i pecialisti 2 
2. Tornitori ecc. cond. macchine 50 
2. Addetti alla lav. terra . . I 7.02 7.02 7.02 . Aggiustatori al banco . È 93 
È 4. Montatori . . —_ 
. Formatori bet: _ > .90 
ORNatORI RIISNO A i E ST 5. Saldatori speciali 
. Formatori a macchina . — — —_ — 6. Saldatori comuni . 24 
6 à 7. Tracciatori. ; 
PRESA po 6.65 445 4:57 8. Carpentieri in ferro . . 3I 
. Capi fonditori, . I 13.65 13.65 13,65 9. Calderai . . ... . 
1o. Fucinatori . . 3 3I 
. Fonditori. . . 20 8.24 5.48 7.14 tI. Addetti alle presse stra 
. Sbavatoria mano. . 4 7.604 7.64 7.64 12. Trafilatori a caldo . È Shi 
13. Trafilatori a freddo . . —_ 
. Sbavatori alle mole . sani = a n 14. Attrezzisti, calibristi. 3 — 
IC LIRE —_ 
. Manovali. . | 34 4.50 4.50 4-37 Sai 
16. Manovali. . 7.34, 
' ‘Totale | Salario | Salario | Salario Totale Salario 
operai |massimo| minimo | medio » operai |massimo 
139 13.65 4-23 5.39 403 18.96 


Tabella n. 26. 


COMITATO REGIONALE DI M. I. DI BARI. 


, Caro-viveri operai n. 12: indennità media giornaliera L. 0.52. ; 


GruPPO C. — Fonderie. 
Salario giornaliero 
Numero | ©Ompreso il caroviveri 
Categorie 

OPErA! | Massimo! Minimo | Medio 
6 Ta Te Lo 
. Modellisti. . 8 6.94 4.77 5.60 
Addetti alla lav. terra . . | 4 8.10 5.20 6.65 

. Formatori a mano. (STAR _ — — 

| x 

. Formatora macchina. . _ a pos mai 
. Animisti. . 9 8— 4 5.51 
. Capi fonditori. . 3 12.90 9.60 11.16 
Fonditori 18 8.90 - 6.90 8.18 
. Sbavatoria mano . . 7 5.30 4° 4074 

\ Sbavatori alle mole = CS De _ 
Manovali. . 16 4,10 3.30 3.85 
AI Totale | Salario | Salario | Salario 
operai |massimo| minimo | medio 
; iS 65 12.90 3.30 6.05 


0 0 DU A WU N 


Tabella n. 28. 


GRUPPO B. — (eri 


Categorie 


Salato giorn 


Numero| SOmpreso Li: 


SPERI Massimo 


1. Addettialle berte . . 


H 
O 


TI, 
T2: 
13. 


Idi 


. Pacchettisti . da 
"Capi pasistileioe 0. 


GASIStIoA se, MO 


TT CAPIOTMOCAI IR SI 
. Addetti ai forni. . . 
uCapi-treno Et, = 
muaminatofi rac dt 
; Rattrappatori. . . b 


Crocettisti ecc. . . 


Manovratori di trasporti . 
Capi squadra manovali . 


Manovali ste notte 


‘tornitori alle rettificatrici 


operai |massimo 


Totale |- Salato 


TIZIA |M TOA 


Sr Pa AA I vi 4 
ni Pel 
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Tabella n. 29. Tabella n. 30. 
È COMITATO REGIONALE DI M. I. DI PALERMO. COMITATO REGIONALE DI M. I. DI PALERMO. 
= GruPPO C. — Fonderie. GRUPPO D. Meccanici. 
| I Salario giornaliero | Salario giornaliero — 
Numero| Compreso il caroviveri ì Numero| Compreso il caroviveri 
Categorie | FOAZNt AE; ì Categorie ine a i 
[RSPSISa | Massimo| Minimo | Medio | tica Massino | Minimo | Medio 
| | | | 
Mei | L. ARE NL Ù TRSTSTO ri Gn AE  p 
| | | | 
| | STE | ‘» | 
sini 9 | 7.35 | 475 6.40 TL TOrnitori, ecc: Spec, (ot le | 140 | 16.63 I 6.16 | 7.02 
2. Tornitoriecc. cond. macchine. | — | — | — | — 
2. Addettialla lav. terra . . ... 47 4.65 | 3.21 4.40 3. Aggiustatori al banco . . | 77 4.50 | 3.31 | 3.94 
! | . Montatori . . ue pate na 
3. Formatoria mano. . . . . . TA 6.67 6.67 cp ai | | 
| 5. Saldatori speciali . . ' I 5— | 5— 5— 
4. Formatori a macchina . . . . _ —_ | — — 6. Saldatori comuni . . esca = "x nt 
aiuti 8 8 7. Tracciatori ! — | — _ _ 
Le . . | 
e > È sa pit +78 8. Carpentieri in ferro... ..| — | — SA 
. Ì 
BeCapxipaditori 0. > ; 3 10.81 5.98 9.20 o. Calderai . . | 20 = 2,80 | 5.22 
5 | 10. Fucinatori . . N INTO 356001 7.88 | 3:37 | 4.44 
CALO AL e SENSE SEE | 5-47 data 3359 1I. Addetti alle presse stamp. . . I 34 6.16 | 6.16 | 6.16 
| A | | | 
8. Sbavatoria mano, . . . .. 20 | 3.86) ‘3.86 3.86 12. Trafilatori a caldo . . ....| /— | IRR SR 
| | 13. Trafilatoria freddo .....| — iti | 
9. Sbavatori alle mole . . . . . dt, Celano BE a sa 14. Attrezzisti, calibristi. . . . . 22 3.90 3.90 3.90 
| Ì "i È $ pare | n. © CM 
Di PEER 97 | 5.02 | 4.68 4:92 Ta sColandatorig' att eta AI | I I 
| | | | 160 Manovalii Vale e e 122 5.88 5.05 5.32 
{== ee isa wma) “nic ci Ieri a Nga — 4 ST eegli Sa 
| Totale | Salario | Salario | Salario | Totale | Salario | Salario | Salario 
| operai | massimo] minimo | medio | operai \massimo| minimo | medio 
242 10.81 ! 3.21 4.93 | 451 | 10.63 I 2.80 | 5.53 
| | U | I 
Caro-viveri operai n. 11: indennità media giornaliera IL. 0,50. Caro-viveri operai n. 33: indennità media giornaliera L. 0,30. 
ESE TABELLA RIASSUNTIVA PER GRUPPI D’INDUSTRIE E PER COMITATI REGIONALI. 
Salario giornaliero compreso il caro-viveri | Indennità caro-viveri 
Comitati e Gruppi d’industrie | | 
; Numero operai | Massimo | Minimo | Medio Numero operai Media 
SLI i SA e La È DIS LATTA RD. 
| | | 
I | 
i | 
Po TORINO. | | | 
Acciaierie. 300 I4 AZGAII) 7.79 | — | fa 
Ferriere 319 16.50 4.80 8.48. | — _ 
; Hondeade ge ee 1930 18.40 5.10 II.19 — 
MECCANICI AES 6448 20.30 5— 10.74 — | e 
f f Ì | 
| SESSESÒÀ, ___ apra nt i = dia | -* “e La 
| il | | | 
Totali e medie . . . 8997 | 20,30. AP 10.69. | — | e 
Ù Ì î I 
n 7 È Ì pia D | | = % Po | erge. 
QRS | GENOVA. | | | I 
fi » Ù | | | 
e eniaienio E. 551 27.42 og 1 9:24 .<| 551 | 1.52 
; IREPTIera nat e ie cane 18320000) 22: A 2NANAI SOS] 8:72. | 1832 | 1.59 
" ROTAIA e RE I a 635 16.60... | 6.10 | 02500) 549. | 1.43 
1A PameMSCCarlick ">, ili a e pu] 2510 26.03 4.21 | 9.15 2049 | 1.29 
5RO: Totali e. medie .-. . 5528 DATA 2 3 FVG DID 4981 | 1.45 
{è © | | . | Î 
Lo = ue 1a 
x ' 


gia Si 348 | ‘BOLLETTINO DEL COMITATO CENTRALE DI MOBILITAZIONE INDUSTRIA 
Re © Segue TABELLA RIASSUNTIVA PER GRUPPI D’INDUSTRIE E PER COMITATI 
TA SCAN ) ‘Salario giornaliero compreso il caro-viveri È Indennità cari 
a Comitati e Gruppi d’industrie ; i | dI È 
À Numero operai Massimo Minimo Medio | Numero operai | 
y Ne FIL MILANO. 
EAcciasefie; gate ni ee 203 15.36 7 11.25 8.51 203 
erriere sei ne 283 18.41 6.50 9.16 10293 
Fonderie . 6 2626 12.65 4.10 7.91 2026 
: Meccanici Ero. ALe 699I 15.50 2 Cig 8.63 6896 i 
Totali e ‘medie . + 10103 18.4I 3.43 8.51 99.98 a 
Y VENEZIA. S 
Fonderie . . | 159 14.53 1.88 5.37 398 K 
) Meccanici . . |... d 334 10.80 4.87 ZE4I 7 
Totali e medie ò 693 14.55 1.88 > 6.95 50 
pw | BOLOGNA. i 
Sii INGRTE CIO CAAM ST IO E : 9 | 8.20 5:75 6.47 BI 
i IRONGEFIe i 1 Net BDl, he 602 17.02 3.88 8 LMR 20, 
Meccanici. . . . ..... 999 * 14.58 4.15 7.26 864 
v- Po Sa 
Totali e medie ; I6I0 17.02 3.88 7.60 13.84 
È FIRENZE. 
Pi Accialeriett LS oe un | è 463 24 60 4:35 i 9:53 300 
Remiche è ode no ; 625 18.15 4.40 7.98 298 
ss Ronderie Casies ei, 414 14.60 4.05 743 (363 
MECCATMICH: (IR AO NO e 1824 11.65 4.68 6.98 1767 
90 to fidotalzegnredie aaa 33.26 24.60 | 4:05 7.55 2728 
ta = = i * 
n: : | ROMA. ? da 
È Ì Fondente EG ata Va CES 9.25 6.70 #47 ) 
x | MAcamnici GENE liti 1417 13.02 2.60 7.99 
Totali e medie . . L 1472 13.02 2.60 7.97. 
See | NAPOLI. d 
E AVE TRI Arclaietie e ee rt. 3 
A eBFonderne no pae db 
TRO Totali e medie ‘. . . 
die PALERMO. 
ù Fertiere E RO Va iaia sl PROG 
Meceamioh li. ne 


"Totali e medie 
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TABELLA RIASSUNTIVA PER GRUPPI D’INDUSTRIE E PEL REGNO 


Gruppi d’ industrie 


Acciaierie . 
Ferriere 
Fonderie 


Meccanici 


Totali e medie 


les 


| Salario giornaliero compreso il caro-viveri 
{ 
| Numero operai ani hi Fu | TA 
| Massimo Minimo | Medio 
| 
1863 27.42 4:35 3.45 
3176 22.22 4.22 8.51 
6867 Î 18.40 , 1.88 8.67 
21577 26.03 1.90 8.95 
| 
e - De | = - ST, 
33482 | 27.42 1.88 | 8.86 


DIA GENERALE INDENNITÀ CARO-VIVERI 


Operai N. 20293 I. 1.03 


Ten, Col. Prof. E. REDENTI 
Capo del servizio 


trattamento economico, sociale e disciplinare delle maestranze. 


STABILIMENTO COSTRUZIONI ELETTROMECCANICHE. — SALA AVVOLGIMENTI. 
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IN ITALIA 6 


Il comm. GIOVANNI SILVESTRI, l'attivo e competen- 
te presidente dell’Associazione fra gli industriali mec- 
canici italiani, ha tracciato recentemente un chiato, 
forte e vasto programma di dopo guerra che, se svolto, 
servirà a mantenere le industrie meccaniche italiane 
a quel livello di produzione attiva al quale, per forza 
di cose e per ferma volontà di persone, le ha innal- 
zate la guerra. In tale programma si fa appello al Go- 
verno perché voglia finalmente comprendere che le in- 
dustrie sono il puntello delle nazioni cjvili, perchè una 
buona volta esso cessi di considerare gli industriali, i 
veri artefici della forza e della ricchezza delle nazioni, 
quasi come dei nemici interni. 

Compienderà il nostro Governo la nuova funzione 
alla quale sarà chiamato dopo la guerra, o l’incompe- 
tenza e l’opportunismo politico continueranno ad af- 
fidare le sorti dell’Italia lavoratrice e produttrice 
a quella burocrazia che ha fatto più male all’Italia 
dei peggiori cataclismi, che ne hanno scosso e deva- 
stato il suolo? 

Tutto lascia sperare che le forze giovani della Na- 
zione, quelle che si muovono ed operano nei sani am- 
bienti dove si lavora per la grandezza d’Italia, debel. 
lati i nemici esterni, spazzeranno in breve tempo 
dall’interno il microbo di quel fanzionarismo sempre 
gretto, talvolta ignorante, che, salvo troppo rare ec- 
cezioni, non ha avuto fino ad oggi che due ideali : te- 
nere il più possibile lontana ogni iniziativa, salvare 
le spalle da qualsiasi responsabilità. 

Ma in attesa che lo Stato si trasformi, e dovrà tra- 
sformarsi, in attesa che chi rappresenterà in seguito il 
paese comprenda che con la retorica non si gover- 
nano le nazioni produttrici, è necessario che gli indu- 
striali tutti, e quelli meccanici in special modo, pen- 
sino alla organizzazione interna dei loro stabilimenti, 
onde migliorare i prodotti, ridurne il costo e poter 
così, aspirare, saturatoilmercatointerno, a queimercati 
esteri dai quali essi, fino ad oggi, sono stati tenuti 
lontani. 

Chi conosce le industrie meccaniche italiane, sa 
quanta deficienza di organizzazione tecnica vi sia nel- 
la maggior parte di esse, e sa anche quanta influenza 
nociva tale deficienza abbia portato al loro sviluppo ; 
migliorando l’organizzazione, appoggiandola, isu basi 
scientifiche, si renderanno più favorevoli le condizio- 
ni dei mercati esteri, ed ottime quelle del mercato 
interno che nessun dazio potrebbe invece proteggere 
a sufficienza ove il prodotto fosse deficiente. 

Ricordiamo che terminata la guerra, le concorrenze 
interna ed estera saranno più spietate giacchè tutte 
le migliaia di nuove macchine utensili installate pre- 
tenderanno di lavorare e di produrre. 


* ** 


La grande industria meccanica esisteva in Italia 
più di nome che di fatto, giacchè si avevano bensì dei 
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grandi stabilimenti meccanici, ma un grande stabi- 
limento non fa la grande industria; l’Italia ha anche 
dei grandi industriali meccanici, e la guerra lo ha di- 
mostrato, che però non avevano potuto creare la grande 
industria perchè questa deve trovare il terreno fecondo 
per vivere e svilupparsi, un terreno il cui elemento prin- 
cipalesia lacoscienza industriale del paese, e questa in 
Italia mancava, e manca tuttora un terreno concimato 
dalle scuole professionali, da quelle industriali. 
Senonchè, il problema si presentava prima della 
guerra come un anello chiuso per la semplice ragione 
che il fattore economico domina sempre l'industria : 
la grande industria esige dei grandi mercati, ma per 
conquistare i grandi mercati è necessaria la grande 
industria, quella che produce bene ed a buon mercato. 
La guerra deve avere insegnato all’Italia il modo di 
spezzare l’anello che la servitù al teutone ingordo sem- 
pre ribadiva. Quello che gliindustriali meccaniciitaliani 
hanno fatto per la guerra è certamente meraviglioso; 
ma viene voglia di domandarsi se essi non avrebbero 
fatto molto di più e più presto se ben altra fosse stata 
la base della loro organizzazione, se al naturale inge- 
gno, alla prontezza di percezione, all’attitudine di ri- 
solvere con mezzi semplici i problemi più complessi 
avesse dato un robusto appoggio una organizzazione 
razionale, scientifica, già matura per esperienza. SE 
Io penso che se le nostre industrie meccaniche po- 
tranno essere organizzate su basi scientifiche, esse. 
potranno aspirare nel mondo ad un primato che invano - 
le altre nazioni potranno contenderci, giacché se l’or- 
ganizzazione si impara, l'ingegno lo dispensa sola- 
mente madre natura, e di esso l’Italia ha sempre fatto. 
e può fare una esportazione larga e continua. 
Mancando la organizzazione, la grande bottega . 
è stata pur troppo il telaio sul quale si sono tessute 
molte industrie meccaniche nostre che si sono in- 
grandite lentamente è successivamente passando at- 
traverso periodi di profonda crisi seguiti da periodi. 
di relativo benessere, troppo brevi però gli uni e gli 
altri per permettere ditrarne un ammaestramento, per 
persuadere gli industriali che una industria non può 
progredire se la scienza deve fare la mendicante sulla | 
porta dello stabilimento. ì 
Vivono in Italia molte piccole industrie meccaniche 
che non potranno mai avere una organizzazione ra- 
zionale, scientifica, industrie che per necessità di cose 
devono sparire per il bene del paese, per la vita rigo- 
gliosa delle industrie maggiori, giacché le piccole indu- 
strie esercite col sistema casalingo e con la poesia del. 
l'energia elettrica distribuita a dosi omeopatiche a 
domicilio, sono i microbi delle industrie maggiori per. 
l'esercizio e sono nello stesso tempo la gelatina nella 
quale si coltivano, col più vuoto empirismo, mediocri 
operai che finiscono poi col formare le maestranze 
deficienti delle industrie maggiori, 
Si è lamentata e si lamenta oggi da molte parti la 
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deficienza di educazione inorale e tecnica delle mae- 
stranze italiane, dei capi operai meccanici, la insuffi- 
cienza, in fatto di lavorazioni meccaniche, dei nostri 
ingegneri, e non si pensa che tale deficienza è dovuta, 
nella maggior parte dei casi, al disinteressamento di 
coloro stessi che la lamentano e ne subiscono le conse- 
guenze, agli industriali cioè che non hanno saputo o 
creduto necessario creare nèi capi nè la maestranze 
per le loro industrie, dimenticando che questo è es- 
senzialmente uno dei loro compiti. Essi devono infatti 
creare o concorrere a creare la scuola, mentrè essi sono 
stati sempre lontani da quelle commissioni che il mini- 
stero competente ha quasi annualmente nominato per 
risolvere i problemi della educazione professionale e 
delle scuole industriali. 

La guerra semplificherà il problema dei capi e delle 
maestranze perchè avrà concorso indirettamente ad 
elevarne il livello; se si sono avuti dei diplomati che, 
per ragioni sulle quali è carità di patria non insistere, 
si sono messi a fare i tornitori, sarà facile in seguito 
trovare operai educati ed onesti e colti fra i licenziati 
dalle scuole tecniche, dei capi attivi, capaci fra i 
licenziati dalle scuole industriali rimodernate, nelle 
quali si insegni molto meno il calcolo differenziale e 
molto di più la lavorazione meccanica, la organiz- 
zione tecnica delle officine, dei vari reparti. 

Il TAYLOR, il pioniere della organizzazione scienti- 
fica del lavoro, ha indicato le vie che possono condurre 
a ridurre il costo di produzione, pure permettendo a 
chi lavora ed a chi presta il capitale degli ottimi gua- 
dagni. Non tutti gli industriali conoscono il nome del 
TAYLOR, altrimenti non si comprenderebbe, per citare 
un caso concreto, perchè le amministrazioni dello Stato 
possono ottenere delle locomotive complete perlire 1,70 
al chilo, mentre una torpediniera od un cacciatorpedi- 
niere, od una nave da guerra, che pure contengono le 
stesse proporzioni di materiale e di lavorazioni, debbano 
essere pagate cinque lire alchilo. Ma la ragione è molto 
semplice : visitate una officina italiana che fabbrica lo- 
comotive e vi vedrete applicati i mezzi di lavorazione 
più moderni, più rapidi? visitate un cantiere e vi tro- 
verete che i pesi di parecchie tonnellate vengono issati 
a bordo a furia di cunei e di puntelli impiegando una 
settimana di tempo dove una ordinaria grue impieghe- 
rebbe dieci minuti. 

Ora il TAYLOR ha eseguito i suoi studi, le sue espe- 
rienze in America dove il concetto della lavorazione in 
serie predomina, dove le idee che egli ha propugnato, 
possono trovare una applicazione vasta; ma l'America 
non é l’Italia. Da noii concetti di lavorazione in serie si 
sono introdotti in alcuni casi, la F7a/ insegni; ma la 
grande maggioranza dei nostri industriali meccanici 
lavorava prima della guerra per accontentare le ri- 
chieste, molteplici nella forma, dei pochi clienti di casa. 
E poichè dopo la guerra si avràindubbiamente un pe- 
riodo transitorio nel quale si ripeterà questa condizione 
di cose, così è opportuno vedere quali dei concetti del 
TAYLOR noi possiamo accettare, quali altri introdurre, 
per portare gradatamente, senza scosse, la nostra indu- 
stria meccanica, che ora produce in serie proiettili e 
cannoni e bombarde e mitragliatrici e fucili e motori 
d’aviazione e automobili, a produrre a buon mercato e 
bene i motori, le macchine, gli apparecchi, le navi. 
E non potendo nei ristretti confini di una comunica- 
zione analizzare tutte le complesse operazioni e lavo- 


razioni di una officina meccanica, mi limiterò a consi- 
derare, a grandi tratti, quelle principali,indicando dove, 
la scienza può esercitare la sua funzione benefica. 

Devo intanto premettere una questione di mas- 
sima che ha una importanza capitale nella vita delle 
medie e grandi industrie meccaniche italiane. Qualun- 
que sia il genere di lavoro che esse compiono, il tipo di 
macchina o di motore prodotto, non si può avere una 
vera industria meccanica se uno studio tecnico for- 
mato da persone esperte non ne regola l'andamento 
studiando e sopratutto disegnando quello che si deve 
produrre. Il nostro paese è ancora troppo tributario 
per i disegni dall’estero, e questa dipendenza oltre 
che una spesa rappresenta un pericolo : l’estero avrà 
infatti la tendenza a tenere l’ottimo per sè e largire, 
dietro lauto compenso, ilbuono agli altri. Le nostre of- 
ficine meccaniche devono creare l’ottimo in casa, per 
essere sempre alla testa del progresso, per non es- 
sere rimorchiate. È necessario insomma creare in Ita- 
lia degli abili costruttori meccanici, incominciando 
col mettere alla testa dei relativi insegnamenti in 
tutte le scuole delle persone che sappiano insegnare 
la costruzione per esperienza fatta e non si limitino 
a commentare delle formulette praticamente molto di- 
scutibili. È più utile all'insegnamento un costruttore 
vissuto fra le macchine, anche se non ha presentato 
a qualche accademia inutile o stantia delle memorie, 
che non l’autore di un grosso trattato sulla forma più 
conveniente da dare alla capocchia dei chiodi che 
abbia letto dei libri, visto dei disegni, ma che non 
abbia mai progettato e fatto costruire e funzionare 
un sopporto. 

Premesso questo, devo ripetere che la vera organiz- 
zazione scientifica delle nostre officine meccaniche 
non si può ottenere che con una forte specializzazione, 
in modo che il lavoro in serie ne formi la base. È 
inutile qui enunciare i vantaggi della lavorazione in 
serie che tutti conoscono ; ma è certamente interes- 
sante fare osservare che tutte le costruzioni mecca- 
caniche si possono ridurre a lavorazioni di serie, com- 
presi i motori e le macchine, qualora si educhino i 
tecnici a servirsi di determinati tipi, fissi, fondamen- 
talienonsi lasci sbrigliarela loro fantasia nelle esigenze 
di forma, di potenza, di velocità. Pochi ma ottimi 
tipi, pochi modelli, pochi calibri (la guerra ha insegnato 
l’uso dei calibri a quasi tutte le officine meccaniche 
italiane), pochi attrezzi, macchine, utensili speciali, 
servono a ridurre il valore assoluto delle spese gene- 
rali, mentre ne aumentano il valore relativo rispetto 
alla mano d’opera della quale la spesa tende a ridursi 
al minimo, pure permettendo alle maestranze ottimi 
guadagni. 

La lavorazione in serie permette anche il rapido 
ammortamento dei disegni, degli attrezzi, degli uten- 
sili, delle macchine speciali, e quindi il loro rinnovo 
completo quandoil progresso suggerisce varianti di 
forma o di sostanza. Se si pensa che oggi le nostre of- 
ficine meccaniche, anche senza l’aiuto di un macchi- 
nario speciale, possono ottenere una granata di ac- 
ciaio da 75 completa spendendo per mano d’opera 
L. 1,25, mentre all’inizio della guerra si spendeva 
almeno tre volte tanto, si comprende quale enorme 
beneficio possa portare la lavorazione in serie appli- 
cata a tutte le lavorazioni meccaniche, dalle locomo- 
tive ai vagoni, dalle pempe alle turbine, dalle caldaie 


352 BOLLETTINO DEL COMITATO CENTRALE DI MOBILITAZIONE INDUSTRIALE 


ai motori a vapore, dai motori d’automobile ai mo- 
tori Diesel di grande potenza. 

E premesse queste considerazioni di carattere ge- 
nerale, viene voglia di domandarsi se i sistemi di 
scarico, di immagazzinamento delle materie prime 
indispensabili alle industrie meccaniche, oggi appli- 
cati nei nostri stabilimenti, siano proprio i più razio- 
nali, i più economici. Non sembra : scaricare il car- 
bone in terra all'aperto perchè la pioggia, il vento, il 
sole, ne riducano l’energia termica potenziale, scaricare 
dai carri ferroviari tonnellate di ghisa, di ferro, di ac- 
ciaio per poi ricaricarle su altri carri, fare eseguire 
questo lavoro di Sisito a braccia d'uomo vecchio, di 
valore fisico limitato, è un errore che si perpetua in 
troppe delle officine meccaniche italiane dove il furto 
facilita l’opera deleteria del tempo. 

Quanti kilogrammetri spesi inutilmente, quante 
calorie disperse ! 

Dai depositi del materiale entriamo nell’officina ; 
incominciamo dal riparto della fonderia. 

I criteti, i metodi di rifusione della ghisa ci sono 
venuti e dalle nostre tradizioni e dall’Inghilterra che 
ci ha dato specialmente i tipi di forno e le regole per 
la relativa condotta. Ma in Inghilterra la questione 
dell'economia di combustibile ha sempre avuto una 
importanza molto piccola; l'abbondanza è sempre 
madre dello sciupio e l'Inghilterra nel secolo scorso e 
nel primo decennio del secolo di carbone ne ha sciu- 
pato non poco. La scienza può trovare del lavoro se- 
rio da compiere nelle nostre fonderie : se appena si 
vorrà conoscere che cosa si getta nel cubilot, che 
cosa se ne ricava, abbandonando l’empirismo clas- 
sico dei nostri fonditori di ghisa si otterrà un vantag- 
gio grandissimo. Analisi, analisi chimiche occorrono 
nelle nostre fonderie se si vogliono ottenere * delle 
ghise a composizione costante; ed invece: quante 
delle nostre fonderie hanno un laboratorio chimico 
ed un chimico provetto ? È d’attualità un esempio 
che dovrebbe convincere i nostri industriali della 
necessità dei laboratorii chimici nelle fonderie di 
ghisa : la produzione della ghisa acciaiosa, di questo 
metallo ibrido che è acciaio, ma non è acciaio, che è 
ghisa ma non è ghisa, ma dei due guerreschi metalli 
ha le buona qualità, onde la sua applicazione si potrà 
e dovrà in seguito estendere alla produzione dei motori 
e delle macchine, è stata un mezzo disastro per la mag- 
gior parte delle fonderie di ghisa, ed è invece ottima- 
mente riuscita nelle acciaierie. Questo non perchè il 
figlio avesse speciali simpatie per il padre acciaio, 
ma perchè nelle fonderie di ghisa si è sciupato del 
coke metallurgico e della ghisa per ottenere a lume di 
naso, a fiuto, quello che le acciaierie hanno ottenuto 
con le analisi metodiche, con le ricerche scientifiche, 
perchè l’analisi è scienza. 

La necessità di dare una base scientifica alle fon- 
derie con le analisi porrà in condizioni di inferiorità 
le piccole fonderie, ma sarà tanto di guadagnato per 
le grandi. 

Ci si può anche domandare se la scienza non possa 
proprio nulla insegnare nella costruzione dei forni 
attuali che lasciano uscire le fiamme dal rispettivo 
camino, ed hanno quindi dei pessimi rendimenti ; 
nelle stufe dove si essiccano le staffe e le anime e che 
spesso fanno a pugni coi principî più elementari della 
tecnologia del calore ; ci si può domandare se la scien- 


za non abbia eventualmente qualche nuovo processo 
da suggerire per il quale i getti di ghisa si possono 
ottenere plasmando, come fanno gli scultori con la 
creta, qualche miscela di ferro in polvere, carbone 


che essiccata e sottoposta a delle intense correnti elet-, 


triche possa abolire l’impiego del cubilot, del coke e 
rivoluzionare quindii metodi di fusione attuali, dove 
la terra, illumicino ad olio fumoso e puzzolente for- 
mano la materia e gli strumenti principali della 
odierna formatura. 

Ci si può ancora domandare se l'estrazione dei 
getti fusi dalla terra, la loro sbavatura affidata ad 
uomini tardi di età e di intelligenza non possa tro- 
vare qualche soluzione più economica, più rapida, 
assieme ai mezzi di trasporto, in molte fonderie così 
primitivi. 

Ma non è il caso di trattenersi troppo in fonderia : 
vi si respira troppa polvere, troppo odore di vecchiaia ; 
entriamo nella fucina. 

Dire che le fucine italiane dove si plasma il ferro, 
l'acciaio sono irrazionali, è dire poco; basta osservare 
come sono disposte. Forni di riscaldo impiantati qua 
e là senza alcun criterio, fucinedove si distilla il carbone 
spruzzato di acqua per renderlo migliore, caldaie anti- 
quate, a bassa pressione, che forniscono del vapore 
saturo col 50 % di umidità a dei magli di tipo inglese 
dal cilindro nudo, che mangiano 100, 150 chilogrammi 
di vapore per cavallo utile sviluppato ; fumo, polvere 
dicarbone, vapore che soffia dai giunti di tutte le tuba- 
zioni nude, ecco la realtà dell’oggi. In questi due anni di 
guerra le fucine italiane hanno distrutto, non utiliz- 
zato il carbone malgrado esso costi quasi come il pane, 
tanto esse sono irrazionali, empiriche, primitive. Più 
che la scienza, ma ad ogni modo prima di essa, nelle 
nostre fucine deve entrare il buon senso, dopo di esso 
potrà arrivare la scienza a dimostrare che i forni at- 
tuali di riscaldo sono dei mangia combustibile, che 
i magli usati sono dei divoratori di vapore e quindi 
di carbone, che dal momento che in Inghilterra si usa 
oggi fare funzionare i magli ad aria compressa ot- 
tenuta in compressori azionati da motori elettrici, 


a maggior ragione questa convenienza deve esistere. 


per il nostro paese dove il carbone avrà per qualche 
tempo dei prezzi elevati. Chi vorrà impiantare con 
criteri moderni una fucina nella quale si provveda anche 
alla utilizzazione delle calorie accumulate nei pezzi 
fucinati lasciati raffreddare all'aria per aumentare 
l’eutropia dell'universo, potrà battere facilmente 


la concorrenza di tutte le fucine che hanno trent'anni. 


e più di vita e nelle quali il soffio della modernità 
è passato solo sui tetti a spazzarvi tutti. i getti di 
vapore scaricati nell’aria libera anzichè in un motore 
a vapore a bassa pressione, tutto l’ossido di carbonio, 
tutta la polvere di carbone mandati nell’aria. 

Dalle fucine passiamo nei reparti dove il metallo 
si lavora sulle macchine utensili. Nella maggior parte 
delle nostre officine qui c’è tutto da rifare ; dal dia- 
gramma più semplice e più rapido e più economico 
di lavorazione che nessuno studia, alla forma degli 
utensili, alle velocità di taglio che nessuno controlla, 
c'è un campo smisurato da arare per raccogliere a 
larghe mani una serie di vantaggi che ora solo si 
intravvedono per effetto di quella tale tradizione, 
per effetto della deficienza dei capi, della insufficienza 
di ingegneri che in molti casi non hanno mai sentito 
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te 


nominare il TAYLOR e fresano quello che si dovrebbe 
piallare, piallano quello che si potrebbe fresare, tor- 
niscono quello che si può staccare alla fiamma ossi- 
acetilenica e chi più ne ha più ne metta. 

Sapete come è organizzata la grande industria te- 
desca in fatto di lavorazioni meccaniche ? Nelle grandi 
officine tedesche vi è sempre un ingegnere che ha rac- 
colto tutti gli elementi di costo per tutte le lavora- 
zioni fatte secondo le migliori regole, peri diversi tipi 
di macchina, per i più svariati tipi di organo mec- 
canico, il quale controlla continuamente il metodo 
di lavorazione delle diverse macchine utensili, veri- 
fica se le velocità impiegate, la forma dell’utensile 
sono le migliori. Quando si pensa che in molte delle 
nostre officine meccaniche, ancora oggi è possibile 
vedere un gruppo di torni identici che compiono la 
stessa operazione ad un identico proiettile andare a 
velocità diverse, siintuisce quale vasto orizzonte sia 
ancora chiuso ai nostri capi, ai nostri ingegneri di 
officina. Si è parlato molto spesso del dumping te- 
desco, ma non vorrei che in fatto di lavorazioni mec- 
caniche esso si riducesse in ultima analisi al costo ri- 
dotto al minimo di tutte le lavorazioni, alla utiliz- 
zazione al massimo rendimento di tutte le macchine 
utensili perchè esse hanno un programma, perchè l’o- 
peraio che le sorveglia studia tuttii mezzi per otte- 
nere da esse il massimo lavoro. Tutto questo, mentre 
da noi si fissano i cottimi a lavoro ultimato con una 
certa percentuale della paga, onde l'operaio non ha 
altro stimolo che quello suggerito dalla propria co- 


In relazione all'attuale penuria di stagno, si ritiene 
opportuno segnalare alcune composizioni attualmente 
impiegate nei paesi nemici ed in cui lo stagno è par- 
zialmente o totalmente sostituito : 


Lega E. Z. W. delle Ferrovie Prussiane in sosti- 
tuzione della lega normale (Sn. 83,3 %, Cu. 5,6 %, 
Sbriri%): 1 

(bu63:309%), Gil: 2153)%0 Zn. 163;3.%5 
durezza Brinel 42. 


Pbur2.0o: 


Bronzo di guerra ‘° Germania ,, 


RT E Sito; 0 SD 1:00, Cud, PD) 05; 
tracce Fe e Al; peso specifico 7,5, punto di fusione 
4250 C.; resistenza alla pressione 33,8 kg./mm.? . 


Bronzo bianco per cuscinetti ‘ Glyco Z. D.,, 


Zn. 83 %i Sn. 6 00; Sb. 0,7 DS (Gua az IAT 135 Le * E, 
peso specifico 7,3 ; resistenza alla tensione 10 kg./mm.? 
durezza Brinel 75. 


»’ 


scienza, ossia ben poco con i tempi che corrono. Sotto 
questo punto di vista la guerra ha insegnato molte 
cose; altre potrà e dovrà insegnarne il bisogno di vi- 
vere, di non morite soffocati dalla concorrenza. 

Ho toccato alcuni punti fondamentali del problema 
che riguarda le nostre industrie meccaniche, ma su 
molti altri si potrebbe richiamare l’attenzione dei 
tecnici incominciando dalle trasmissioni non sempre 
moderne, non sempre tenute a dovere, per finire alla 
utilizzazione dei cascami, al trasporto dei pezzi da 
lavorare, dei trucioli di lavorazione. 

Su tutti io richiamo l’attenzione degli industriali 
che vogliono far vivere le loro industrie, se vogliamo 
che la industria meccanica italiana viva di vita pro- 
pria e non avvenga che l’Italia uscita dal giogo te- 
desco debba trovarsi industrialmente sotto quello 
inglese od americano. 

Agli industriali meccanici italiani l’organizzare 
su basi tecniche, scientifiche le loro industrie, cu- 
rare l'educazione anche civile delle loro maestranze, 
dei loro capi, ad essi introdurre rispettata e venerata 
la scienza nei loro stabilimenti, nei reparti dove re- 
gna l’empirismo. 

Dove oggi il Dio Marte impera, potrà e dovrà do- 
mani regnare e per sempre la scienza che esso ha invo- 
cato già per distruggere, che invocherà in un giorno, 
che auguriamo prossimo, per riedificare le cose e gli 
uomini e creare con essi la nuova civiltà, la pace fe- 
conda. 

Prof. GIUSEPPE BELLUZZO. 


Bronzo di guerra ‘ Erhard ,, 


Zn.87%,Cu. 9, A1.3%, ca. 1 % sostanze varie ; du- 
rezza Brinel: 95; resistenza alla tensione 28 kg./mm.? ; 
alla pressione 98; punto di fusione 4509 C. 

La composizione media di tali leghe risulta com- 
presa fra i seguenti limiti : 


_ f Pa, 2 / 
ZU. 0-00, DIO, Z0 ag At Maze 5 
Spi page e Phio 2100) 


Ing. C. A. GULLINO 


Darett. Soc. Impianti di Riscaldamento e Sanitari 


Milano. 
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I CONCETTI TECNICI DI FABBRICAZIONE DELLA GHISA ACCIAIOSA 


ADOTTATI NELLE FONDERIE DELLA LIGURIA 3fS& dé. 3 $$ 


Scoppiata la guerra, la necessità di aumentare 
la produzione di determinate categorie di proiettili 
il cui materiale rispondesse a caratteristiche speciali, 
quella di adibire i convertitori e i forni Martin alla 
esclusiva produzione dell’acciaio, fece rivolgere gli 
studi a ottenere dai cubilots il metallo. necessario 
a ghisa acciaiosa. Sul principio tale fabbiicazione 
ebbe ad incontrare serie difficoltà, in quanto i vecchi 
ed empirici capi di fonderia, nelle cuimani erano tutte 
le fonderie di ghisa, negavano ai cubilotti il potete 
di elevate temperature e qualsiasi funzione e reazione 
termochimica ; il cubilotto era considerato uno stru- 
mento che dava integralmente ciò che gli si introdu- 
ceva. Non deve quindi meravigliare se la fabbricazione 
della ghisa acciaiosa, secondo i principî tecnico- 
scentifici della siderurgia, dapprincipio ha reso non 
lieve il compito di chi ebbe l’incarico dell’assistenza 
tecnica delle fonderie di ghisa preposte alla fabbri- 
cazione dell’acciaiosa ; sradicare dalla mente dei 
vecchi fonditori di ghisa il loro empirismo, fu opera 
certamente non facile; tanto che ancora oggi, dopo 
tre anni, alcune fonderie, e sono per fortuna poche, 
si ostinano a continuare sui vecchi sistemi con ma- 
nifesto danno; nel caso generale però si produce 
ottima ghisa acciaiosa; l’empirismo che dominava 
sul principio la condotta delle operazioni di fusione 
in tutte le fonderie, è stato nella maggior parte com- 
pletamente soppiantato dalla scienza portatavi dai 
competenti tecnici delle nuove direzioni, alle quali 
furono chiamati, anche per questa parte dell’indu- 
stria metallurgica, ingegneri di provata capacità. 

Ricapitolare brevemente la parte tecnico-scienti- 
fica della fabbricazione della ghisa acciaiosa, e se- 
gnalare quanto si è fatto in questo campo dagli 
Industriali Liguri, ad onore loro e a compiacimento 
della Commissione di Collaudo, e segnatamente della 
Presidenza che vi ha contribuito principalmente 
coll’assecondare e dirigere studi, ricerche, osserva- 
zioni ed esperienze negli Stabilimenti dipendenti, 
ritiensi doveroso, intendendosi con ciò non di det- 
tare delle regole di fabbricazione, ma renderne 
noti semplicemente i risultati soddisfacenti ottenuti, 
al raggiungimento dei quali, è lecito ritenere, non 
sono estranee le direttive suggerite da questa Com- 
missione. 

Ben undici fonderie si erano applicate nella Li- 
guria alle produzione della ghisa acciaiosa e da prin- 
cipio con esito tutt'altro che promettente; causa 
di cattiva produzione era la mancanza assoluta di 
applicazione di quelle norme e principî tecnici della 
siderurgia, che, come vedremo in seguito, costitui- 
scono, allo stato attuale della scienza, la base per 
una buona produzione della ghisa acciaiosa; prin- 
cipî e norme che sono sì intimamente legati e recipro- 
camente dipendenti, che basta trascurarne una per 
rendere nulle tutte le altre . 


NORME E PRINCIPÎ GENERALI DI FABBRICAZIONE. 


La fabbricazione della ghisa acciaiosa cogli or- 
dinari cubilots deve essere regolata conforme alle 
seguenti norme generali : 

1) classificazione delle materie prime secondo 
la loro composizione chimica ; 

2) analisi del combustibile in rapporto alle 
sue ceneri, allo zolfo e alle calorie ; 

3) determinazione della percentuale di aria 
necessaria alla combustione completa delcombusti- 
bile impiegato ; 

4) calcolo del letto di fusione in rapporto all’a- 
nalisi delle materie prime e delle scorie ; 

5) impiego di elevate temperature di fusione 
e di colata ; 

6) descorificazione continua del bagno; 

7) analisi chimiche e prove meccaniche del 
prodotto durante i varî periodi di funzionamento 
del forno ; 

Tali norme generali, siccome sorrette da dati 
sperimentali, costituiscono la base dei suggerimenti 
che si vennero impartendo agli industriali da parte 
di questa Commissione ; esse concorronoinfatti, come 
si vedrà, a determinare tutti quei fenomeni e tutte 
quelle azioni e reazioni termochimiche che avvengono 
nel cubilot all’atto della fusione, e che sono la causa 
di buona o cattiva produzione ; ognuna di esse infatti 
esercita una propria influenza sulla natura e qualità 
del prodotto che si vuole ottenere, tanto che si po- 
trebbe dire che la ghisa acciaiosa è la sintesi di tutte 
queste azioni e reazioni. 


COMPOSIZIONE DELLA GHISA ACCIAIOSA — INLFUENZA 
DEI DIVERSI SUOI ELEMENTI COSTITUTIVI SULLE 
RISPETTIVE CARATTERISTICHE FISICHE E MEC- 
CANICHE. 


Prima di addentrarci nello studio dei fenomeni 


di fusione è necessario conoscere la ghisa acciaiosa 


nei suoi elementi, e perciò lo studio della sua compo- 


sizione chimica è la base prima sulla quale appoggia 
la sua fabbricazione secondo i concetti tecnici. 

Le ghisa acciaiosa è quel metallo che possiede ca- 
ratteri rispondenti a maggiore durezza, tenacità 
e densità di quelli che possiedono le ghise ordinarie ; 
ora per rispondere a tali caratteristiche è necessario 
che essa ablia anzitutto una composizione chimica 
definita rispetto agli elementi componenti che le 
comunicano tali caratteri speciali. 

Gli elementi primi della ghisa acciaiosa, come è 
noto, sono : ferro, carbonio ; come elementi secondari 
entrano : silicio, manganese ; positivi: fosforo, solfo 
come elementi secondari negativi. 

Il carbonio nella ghisa acciaiosa si trova: e allo 
stato grafitico e allo stato comtinato col ferro ; 
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questo è elemento che comunica al metallo durezza, 
quello tende a diminuire tale proprietà; è quindi 
alla quantità e al diverso stato del carbonio che si 
devono le proprietà speciali della ghisa acciaiosa, 
proprietà che però sono influenzate dalla presenza 
del silicio, del manganese, dello solfo, del fosforo ; 
tale influenza però che esercitano gli elementi se- 
condari, deve essere studiata in corrispondenza dei 
differenti stati e dei differenti tenori di carbonio. 

Il silicio ha le proprietà di diminuire la proporzione 
del carbonio combinato, aumentando quella del gra- 
fitico; aumenta quindi la dolcezza del metallo, ne 
accresce in parte la sua tenacia e resistenza all’urto, 
ma diminuisce quella alla trazione. 

Tl manganese ha proprietà inverse a quelle del si- 
licio ; tende a dare una ghisa dura per la sua affi- 
nità col carbonio, che lo tiene sciolto nel ferro sotto 
forma di un composto rispondente alla formola : 
FesC. Che la potenza di combinazione del ferro col 


carbonio in presenza di molto manganese sia grande, 


ci è dimostrato dalla pratica, secondo la quale fino 
ad oggi non fu possibile ottenere leghe di ferro e 
di manganese non contenenti pure quantità notevoli 
di carbonio combinato: però sembrerebbe che il 
manganese non solo aumenti la tendenza del car- 
bonio a combinatrsi col ferro, ma che si combini esso 
stesso col carbonio, formando un carburo di manga- 
nese abbastanza stabile anche ad elevate temperature ; 
e l’esistenza di nuclei di un composto di manganese 
che rileva l’analisi micrografica in alcune ghise ac- 
ciaiose aventi eccedenza di manganese, troverebbe 
in ciò la sua ragione ; inoltre da esperienze eseguite 
su ghise acciaiose a tenore di manganese, da 1,2 
a 1,5% è risultato che la durezza e lo fragilità del 
metallo sono tanto maggiori quanto maggiore è 
la quantità del manganese che contengono ; è duopo 
perciò concludere che una buona ghisa acciaiosa 
deve contenere poco manganese, 

Lo solfo si è dimostrato dannoso nelle ghise ac- 
ciaiose in quanto rende a caldo il bagno pastoso, poco 
scorrevole : aumenta inoltre il ritiro determinando, 
durante il raffreddamento, fotti soffiature per forma- 
zione di solfuro di carbonio (constatazioni fatte presso 
le Fonderie di Arquata e le Fonderie di Cogoleto) ; 
tuttavia si è constatato che certe ghise acciaiose con 
percentuale di solfo da 0,18 % a 0,225, ma a tenore 
di carbonio totale da 3,50, a 3,75 % (stabilimento Fon- 
derie Cogoleto), non si presentavano gran cheinfluen- 
| zate da tale elemento nocivo : le resistenze andavano 
gradatamente diminuendo col diminuire del tenore 
carbonio totale : nè l’analisi micrografica ebbe a rile- 
vare presenza di nuclei di solfuro di ferro ; tale fatto 
potrebbe lasciar credere che in ghise acciaiose ricche 
di carbonio totale, ottenute per azione di elevate tem- 
perature, lo solfo si distribuisca nella massa in modo 
uniforme manifestando una certa affinità col carbonio 
che tenderebbe a mantenerlo in combinazione col 
ferro ; ciò spiegherebbe anche come le ghise solforose 
e povere di carbonio totale in generale si presentano 
trotate. 

Il fosforo è assai meno dannoso dello zolfo, ed ha 
il vantaggio di essere facilmente eliminato ; la pre 
senza del fosforo ha per eftetto di aumentare la fu 
sibilità e la fluidità del bagno metallico ; diminuisce 
però la resistenza alla trazione e non' ha affinità alcuna 


col carbonio, tanto che presso lo stabilimento E. B. 
si ebbero ghise acciaiose completamente grigie no- 
nostante l’elevato tenore di fosforo da 0,32 a 0,42 % ; 
alcune di tali ghise hanno anche dato resistenze 
meccaniche soddisfacenti ;in altre però la resistenza 
alla trazione scendeva sotto il limite tollerato : tale 
fatto trovò riscontro nella presenza di forti nuclei di 
fosforo di ferro raccolti qua e là e raggruppati nella 
zona di cementazione, come ebbe a rilevare l’analisi 
micrografica :; 

L'effetto dunque delle varie influenze che ognuno 
degli elementi su elencati esercita sul carbonio e quindi 
sulla massa metallica, consiglia a mantenere le loro 
percentuali entro limiti ristretti; così si avrà la 
certezza che ie proprietà comunicate al metallo dalla 
percentuale del caibonio e dallo stato di esso, non po- 
tranno essere grandemente influenzate in senso nega- 
tivo, e riuscirà più facile, con eventuale ed opportuno 
uso di correttivi, ottenere buone ghise acciaiose. 
A proposito però del silicio e del manganese, è duopo 
osservare come nella fabbricazione dei proiettili, data 
la specifica proprietà del silicio rispetto al carbonio, il 
suo % necessita che varii in ragione inversa dello spes- 
sore delle pareti del proiettile stesso ; mentre il man- 
ganese dovrà eventualmente variare in ragione diretta; 
e ciò riferendosi al fenomeno di più rapido raffredda- 
mento cui vanno soggetti i proiettili di piccolo in 
confronto di quelli di grosso calibro, nello stesso am- 
biente e per una stessa temperatura di colata. 

L'analisi chimica della ghisa acciaiosa prodotta in 
Liguria ha dimostrato che con una percentuale del 
30 % di carbonio combinato su 3,15 % di carbonio 
totale, con 1,35 % di silicio e 0,9-10 % di manganese 
la ghisa acciaiosa è ancora facilmente lavorabile e 
presenta le massime caratteristiche meccaniche e 
fisiche mentre diventa di difficile lavorazione quando, 
pur avendo il 30 %, sul totale, di carbonio combi- 
nato, scende la percentuale del silicio : allora la ghisa 
diventa dura e fragile . 

Pertanto, partendo, da materie prime note nei loro 
componenti, calcolate le perdite del cubilotto, non 
riesce difficile, con un andamento razionale del forno, 
ottenere un prodotto la cui composizione analitica 
risponda alla media seguente : 


Carbonio grafitico 
Carbonio combinato 


2,15- 2:35 % 


0,90 - 1,00 
Silicio 1,25 - 1,40 
Manganese 0,90 - 

Solfo 0,07 - 0,09 % 
Fosforo 0,09 - O,II % 


Ora una ghisa acciaiosa la cui composizione chi- 
mica si mantenga nei limiti suesposti, e dato non 


intervengano azioni estranee, quali quelle dovute 


a cattiva formatura o a raffreddamento brusco, 
possiederà anche caratteristiche fisico-meccaniche 
elevate e cioè: 


Densità da 7,28 - 7,35 
Resistenza all’urto, cent. d’alt. di caduta 50 - 60 
Resistenza alla trazione kg. mm? 27-30-32 


Lo specchio qui allegato riunisce una serie di 
ghise acciaiose, ottenute nei diversi stabilimenti 
della Liguria, con materiali svariati; da esso si ri- 
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leva: composizione chimica dei diversi prodotti 
variabile, e a tale variazione corrispondente varia- 
bilità di caratteristiche meccaniche e fisiche ; ciò 
si deve appunto attribuire in parte all’influenza che 
le percentuali varie degli elementi secondari eser- 
citano sullo stato del carbonio ; poichè fra la compo- 
sizione chimica e le caratteristiche fisico-meccaniche 
del metallo corre un diretto rapporto di dipendenza ; 
oltre determinati limiti di resistenza la ghisa acciaiosa 
non avrebbe più la sua composizione tipo ; si allon- 
tanerebbe dalla formula precedentemente apposta ; 
così, una più elevata resistenza all’urto, nei confronti 
della trazione, indicherebbe che il metallo non con- 
tiene nelle necessarie percentuali quegli elementi 
che tendelrebbero ad indebolire tale caretteristica 
a vantaggio della trazione; viceversa, una ghisa 
acciaiosa avente elevata trazione presenterà una corri- 
spondente resistenza all’urto bassa ; tuttociò è indice, 
che anche praticamente si può regolare la compo- 
sizione del prodotto basandosi sui risultati mecca- 
nici: una eccessiva resistenza all'urto, per esempio, 
ed insufficiente resistenza alla trazione, ammesso 
l'andamento regolare del forno, e della solidificazione, 
è indice di eccedenza di silicio e di carbonio totale ; 
bisognerà allora agire sul silicio diminuendone la 
proporzione nel letto di fusione ; si avrà allora che 
del carbonio totale, diminuita la percentuale dell’e- 
lemento che col carbonio ha affinità, maggiore quan- 
tità rimarrà allo stato di combinato: diminuirà quindi 
la resistenza all'urto, aumenterà quella alla trazione; 
nel caso contrario bisognerà agire sul carbonio to- 
tale diminuendo l’impiego di decarburante, ossia di 
acciaio: mediante dunque l’impiego di materie ri- 
ducenti si può arrivare al prodotto voluto, purchè 
s' tenga presente la funzione specifica del cubilotto 
che è in generale di ricarburare leggermente il me- 
tallo e ridurre maggiormente il silicio ; fenomeni 
dei quali devesi assolutamente tenere conto nella 
preparazione del letto di fusione. 


CALCOLO DEL LETTO DI FUSIONE. 


Il calcolo del letto di fusione è l'operazione prima 
necessaria che purtroppo ancora oggi alcune fonderie 
o non praticano e non l’applicano al completo ; 
ignorando come da esso dipenda la riuscita della 
ghisa acciaiosa : richiede l’opera del tecnico compe- 
tente il quale, stabilite le percentuali degli elementi 
principali e secondari, attivi e negativi nelle materie 
prime di partenza, tenuto conto delle perdite di fu- 
sione, calcoli quello dei correttivi necessari, affinchè 
ogni reazione termochimica avvenga completa, 
sì da avere la sicurezza che il prodotto finale sia ve- 
ramente quello che in base al calcolo si richiedeva 
al cubilotto; è così che si rendono indispensabili 
tre operazioni : 


1) l’analisi delle materie prime 
2) » del prodotto 
3) » delle relative scorie. 


la prima serve esclusivamente per il calcolo delle 
miscele del letto di fusione ; le altre ci indicano il 
funzionamento del forno ; capita infatti talvolta di 
riscontrare nel prodotto le stesse percentuali, o di 
poco varianti, di elementi quali furono determinati 


in partenza, per cattivo funzionamento del fotno :; 


tale fenomeno troverebbe spiegazione nel fatto, che 
un elemento solubile nel bagno metallico, quanto nelle 
scorie, può passare dall'uno all’altro o viceversa, 
sotto l’azione della temperatura, finchè non siasi 
raggiunta tra il tenore contenuto nel bagno e quello 
nelle scorie, una certa proporzione di equilibrio, di- 
pendente dalla composizione del bagno, da quella 
delle scorie, dalla temperatura di fusione e dal sovra- 
riscaldamento delle scorie stesse ; cosicchè per man- 
cate reazioni determinate da deficienza di elementi 
attivi o pel succedersi di reazioni secondarie dovute 
ad eccedenza di elementi negativi, o per mancanza 
di temperatura, un elemento delle materie prime può 
o non passare nelle scorieo dare luogo ad un pro- 
dotto stabile od ad altro trasformabile solubile nel 
bagno metallico, nel quale viene quindi a passare; 
conoscere il funzionamento del proprio cubilot è 
quindi necessità prima, poiché è sulle azioni e rea- 
zioni termochimiche che in esso avvengono, pet 
efietto delle quali si hanno perdite e reintegrazioni 
di elementi, che si basa il calcolo preciso del letto di 
fusione. 

Necessità ha voluto quindi che ogni fonderia cui 
interessava il proprio andamento industriale si 
creasse un gabinetto chimico, svincolandosi così da 
vecchi preconcetti empirici secondo i quali la chimica 
nulla o ben poco doveva giovare alle fonderie di ghisa. 

Le materie prime fatte oggetto di accurato esame 
analitico appalesarono subito come mancassero in 
loro elementi necessari attivi; ne scaturì così la neces- 
sità di approvvigionamenti di materie diverse com- 
pensatrici e di una classificazione secondo le rispettive 
analisi, lingottando quelle di origine ignota per 
avere un tutto omogeneo, l’analisi del quale potea 
solamente assicurarne l’impiego : così iniziarono il 
loro lavoro i laboratori di 5 fra le piùimportanti fon- 
derie della Liguria. 

Se colla classificazione delle materie prime e col 
clcolo del letto di fusione si era fatto un gran passo 
verso l'andamento tecnico scientifico, non doveasi 
ritener compiuto quanto bastasse per riuscire a un 
buon prodotto; era necessario coordinare queste ope- 
razioni ad un fattore importantissimo ad esse inti- 
mamente collegato, cioè alla temperatura e precisa- 
mente alla temperatura di fusione, di colata e di 
solidificazione. 


I,A TEMPERATURA E SUA INFLUENZA SUGLI ELEMENTI 
COSTITUTIVI DELLA GHISA ACCIAIOSA 


La ghisa acciaiosa come oggi si fabbrica richiede 
impiego di acciaio in percentuali varie secondo la 
qualità delle ghise prime impiegate più o meno ricche 
di carbonio totale ; fino ad oggi si è ritenuto l’acciaio 
il decarburante naturale per la fabbricazione della 
ghisa acciaiosa ; e da ciò è lecito credere sia derivato 


il nome di ghisa acciaiosa, poichè non può ammettersi . . 


che l’acciaio abbia nel nostro prodotto funzioni fi- 
siche, che cioè mescolandosi alla ghisa agisca sulle 
resistenze meccaniche del prodotto finale; ammet- 
tere ale fatto equivarrebbe negare una delle prime 
funzioni termo-chimiche del cubilot: l’affinazione 
delle materie prime e la purificazione sotto l’azione 
della temperatura di fusione. 


è 


BOLLETTINO DEL COMITATO CENTRALE DI MOBILITAZIONE INDUSTRIALE 595 


L’acciaio fonde a temperatura più elevata di 
quella della ghisa ordinaria ; esso ha anche una den- 
sità superiore e un doppio ritiro al raffreddamento ; 
questi suoi caratteri portano come conseguenza per 
il suo impiego colla ghisa nel cubilot ad usare tem- 
perature di fusione elevate, allo scopo di ottenere 
la sua completa fusione prima, dissoluzione dopo e 
intima diffusione nella massa della ghisa liquida ; 
l'acciaio, povero per sè di carbonio, ne assorbirà 
dal bagno di ghisa man mano in questa si diffonderà, 
più starà sotto l’azione delle elevate temperature 
più la sua diffusione e ricarburazione a spese della 
ghisa sarà accentuata, si farà più omogenea ; la den- 
sità dei due bagni metallici, ghisa-acciaio, andrà 
equilibrandosi fino a divenire eguale; il prodotto 
finale sarà un bagno unico omogeneo, nel quale 
l’acciaio sarà scomparso per dare luogo ad un metallo 
carburato ; la ghisa sarà pure scomparsa per divenire 
un metallo più decarburato ; i due metalli si saranno 
intimamente combinati raggiungendo un equilibrio 
chimico negli elementi fino ad avere la stessa compo- 
sizione e la stessa densità; e ciò per effetto della 
temperatura e delle reazioni che si sono succedute 
durante il periodo della fusione : il carbonio delle 
diverse materie fuse, in tale periodo verrà a rendersi 
completamente libero, dando luogo ad un unica me- 
scolanza binaria di ferro e carbonio, il quale ultimo, 
all'atto della solidificazione, o si separerà in preva- 
lenza in forma grafitica o rimarrà in combinazione 
col ferro, secondo le affinità e le influenze che eserci- 
teranno le percentuali degli elementi secondari an- 
cora presenti nel bagno al momento della solidifica- 
zione e secondo la temperatura di colata e di raffred- 
damento 

Studiare il potere decarburante dell’acciaio ri- 
spetto alle ghise impiegate nei cubilots per determinare 
la percentuale di impiego volta per volta è dunque 
cosa indispensabile per non arrivare ad un prodotto 
che sia 0 troppo povero o ancora troppo ricco di car- 
bonio totale e la cui percentuale totale non dovrebbe 
oltrepassare il 3,25% : tale studio ha importanza 
grandissima quando si vuole ottenere un prodotto 
a tenore di carbonio combinato quasi fisso e che 
abbia determinate caratteristiche meccaniche fisiche 
come è precisamente nel caso della ghisa acciaiosa. 

Sièdettocheall’attodellasolidificazione del bagno 
metallico il carbonio o si preparerà cristallizzandosi 
o si combinerà col ferro secondo le influenze che eser- 
citano gli elemeyti secondari che hanno affinità col 
carbonio rimasti nel bagno e secondo la temperatura 
alla quale si è colato il bagno stesso e se ne è effettuata 
la solidificazione ; le oscillazioni abbastanza forti 
nei caratteri meccanici della ghisa acciaiosa che an- 
cora oggi si riscontrano in certi stabilimenti: che pur 
producono a regime, hanno in grande parte la loro 
origine, come praticamente è stato controllato, nél 
fatto che ail’argomento della temperatura di colata 
e di solidificazione, non si dà ancora quella importanza 
che merita ; poichè pur non negando che in generale 
le dissonanze nei caratteri meccanici delle nostre 
ghise possono trovare origine in una diversa compo- 
sizione chimica, non è men vero che esse possano 
essere conseguenza di una diversa costituzione chi- 
mica, di un diverso assestamento degli elementi 
analitici e specialmente del carbonio in funzione delle 


temperature attraverso alle quali il prodotto è ve- 
nuto a passare dalla fusione alla solidificazione ; 
ora l’analisi chimica non ci svela tale diversa costitu- 
zione, dalla quale dipendono: la compattezza del 
metallo, la sua densità ed il suo peso specifico ; 
è d’uopo ricorrere ad un altro studio analitico, al- 
l’analisi micrografica, che coll’analisi chimica com- 
pleta lo studio tecnico cui deve convergere la produ- 
zione della ghisa acciaiosa. 

Esperienze fatte su prodotti di ghisa acciaiosa 
fabbricati negli stabilimenti dipendenti da questa 
Commissione di Collaudo, raccolte negli specchi al- 
legati, hanno provato come, pur mantenendosi pres- 
sochè costante la composizione chimica generale 
del prodotto, la sua costituzione chimica invece 
variirispetto alcarbonio, aseconda che la temperatura 
di colata è stata alta o bassa e la solidificazione lenta 
o rapida; e di conseguenza varino le caratteristiche 
fisico-meccaniche : l’analisi micrografica ci rivela 
in altre parole il diverso stato in cui viene a trovarsi 
il carbonio nel metallo, se separato in forma gtrafi- 
tica o in combinazione col ferro ; e in tale caso, se 
sotto forma di cementite o di perlite ; ci spiega come 
la maggiore o minore quantità di cementite (che 
sarebbe il carburo di ferro rispondente alla formula 
Fe8C) in confronto della perdite (altro carburo più 
ricco di carbonio che non la cementite e derivante 
dallo sdoppiamento della cementite in combinazione 
colla ferrite e cioè col ferro) e della grafite, sia in re- 
lazione colla maggiore o minore ricchezza del metallo 
in carbonio totale e delle più o meno elevate tempera- 
ture di colata raggiunte e mantenute e del più o 
meno prolungato raffreddamento cui è stata sotto- 
posta la iassa nel periodo della solidificazione. 

Infatti il rapido raffreddamento determina un 
arresto di separazione di carbonio grafitico ; il car- 
bonio rimarrebbe tutto combinato col ferro dando 
ciò che si dice ghisa bianca che è formata in preva- 
lenza di cementite : al contrario la solidificazione lenta 
favorisce la separazione del carbonio quasi tutto allo 
stato grafitico, non rimanendo combinato col ferro 
che quella percentuale determinata dal potere di 
affinità e solubilità del ferro stesso alle diverse gra- 
duali temperature di solidificazione : si avrebbe così 
una ghisa grafitosa con presenza di sola e poca 
perlite. 

La cementite e la perlite sono dunque i composti 
che danno luogo o alla ghisa bianca se prevale la 
prima, o a quella bigia se prevale la seconda nella 
massa ferrica sulla grafite; ora, la prevalenza dell’una 
e dell'altra comunica caratteri diversi fisico-meccanici 
al prodotto ; devesi dunque ammettere che l’analisi 
micrografica a prsori ci svelerà le caratteristiche ge- 
neriche del prodotto secondo ia prevalenza al micro- 
scopio dell'uno o dell'altro elemento, e secondo il 
rispettivo sistema di cristallizzazione e sovrepposi- 
zione degli elementi costitutivi stessi che si sono ve- 
nuti formando nel periodo della solidificazione, dai 
quali specialmente dipende la compattezza e ladensità 
della nostra ghisa. Ora, siccome anche le soluzioni 
solide, pari alle saline, hanno la proprietà di solidifi- 
care in forme cristalline, la cui forma, grandezza 
e distribuzione dipende dalla temperatura alla quale 
il bagno metallico è stato portato, dalla rapidità 
del rafireddamento e quindi della solidificazione, in 
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dipendenza da cause esterne in mezzo alle quali la 
solidificazione è avvenuta, e poichè la proporzione, 
la disposizione dei cristalli sono in correlazione con 
la densità e tenacità e durezza del metallo stesso, 
possiamo così concludere, che la densità della ghisa 
acciaiosa è una funzione della temperatura in rap- 
porto alla percentuale di carbonio totale ; esaminando 
con forte ingrandimento un prodotto di ghisa acciaiosa 
si vede come esso sia un insieme di diversi costituenti 
spazialmente separati gli uni dagli altri; spazi ri- 
spondenti ai diversi punti critici di solidificazione, 
i quali però nelle buone ghise acciaiose sono colmati 
da cristalli di una combinazione di masse eutec- 
tiche, nelle ghise, medie da masse amorfe; ora tanto 
più tali spazi saranno colmati da queste masse eu- 
tectiche, tanto maggiore sarà la densità del metallo 
densità che sperimentalmente si è riscontrata varia- 
bile nelle buone ghise acciaiose da 7,28 a 7,40. 

Oltre tale limite si avrebbero ghise trotate e 
bianche, tendenti cioè a forte cementazione per ecce- 
denza di carbonio combinato col ferro, ossia di ce- 
mentite; la densità massima della ghisa acciaiosa 
venne trovatain alcune ghise di una Ditta di Arquata 
Scrivia; in esso il carbonio combinato raggiungeva 
i135 %delcarbonio totale che era di 3,25% ; tali gh'se 
ebbero resistenze elevatissime : Trz. 35-37 kg. mm.?; 
urto 58-68 ; densità 7,45 ; alla lavorazione non hanno 
presentata difficoltà alcuna. Il diverso grado di den- 
sità che di frequente si riscontra nei getti di una 
stessa colata è indice che il metallo o non fu colato 
tutto alla stessa temperatura, o che la solidificazione 
non avvenne in modo uniforme ; sicchè rapportando 
la densità al peso specifico della ghisa, si avrà la ra- 
gione del differente peso di getti aventi la medesima 
confezione e forme e misure ; tali deduzioni appaiono 
evidenti esaminando i seguenti casi (tavola C): 
Presso le fonderie di Arquata e presso una fonderia 
di Sestri Ponente, che producono granate da 210 
di ghisa acciaiosa, si sono trovate granate aventi pres- 
sochè le medesime misure e quindi volume di ghisa, 
capacità interna uguale, ma il cui peso era diverso; 
da un esame attento è apparso : prove meccaniche 
diverse, analisi chimica diversa, proprietà fisiche 
diverse ; alle basse caratteristiche riscontrate in que le 
della Ditta di Sestri si è trovata corrispondere 
una densità bassa di 7248 ; in quelle della Ditta di Ar- 
quata una densità di 7275 ; i.-pesi corrispondenti erano 
83,500 per le prime, 83,800 per le seconde; mentre 
altre granate aventi le stesse misure di collaudo, hanno 
dato un peso di 86,200 con una densità di 7418 e 
buone caratteristiche meccaniche per quelle della 
Ditta di Sestri; 86,750 con una densità di 7377 e 
ottime caratteristiche meccaniche per quelle della 
Ditta di Arquata ; le granate basse di peso apparte- 
nevano al primo periodo di colata, quando cioè il 
forno non era a regime pieno, le altre al periodo di 
massimo regime; si deve quindi ammettere che la 
temperatura di colata fa risentire il suo effetto sulla 
compattezza della ghisa. 

Sperimentalmente è stato constatato che una 
temperatura di colata di 1550 gradi e un raffredda- 
mento da 5 a 8 ore secondo il volume del getto sono 
i limiti necessari da raggiungersi e da osservarsi per 
ottenere un buon prodotto, esclusa però ogni altra 
influenza esterna. 


> 


AZIONI DEGLI ELEMENTI SECONDARI — FUNZIONI. 
DEL CUBILOT. 


Oltre che dalla temperatura, si è detto che lo 
stato del carbonio dipende anche dall’azione degli 
elementi secondari coi quali il carbonio ha affinità ; 


ne viene che detti elementi devonsi eliminare se 


in percentuali nocive e se tornaimpossibile evitarne 
l’impiego; a tale eliminazione provvede il cubilot, 
sotto l’azione dell’ossigeno dell’aria iniettata a mezzo 
degli appositi ventilatori; l'eliminazione avviene 
quindi per reazione chimica. Per quanto riguarda 
le reazioni chimiche che avvengono in un cubilot 
non havvi dubbio ormai che esse sono dovute all’a- 
zione termica ossidante, sia nei riguardi della decar- 
burazione che della ricarburazone, come per l’al- 
lontanamento degli elementi secondari positivi in 
eccesso e di quelli nocivi ; il meccanismo di dette rea- 
zioni è complesso e per poter bene studiare le con- 
dizioni di equilibrio fra le differenti fasi attraverso 
le quali viene a passare il metallo man mano che fonde 
sotto l’azione della temperatura e dell'ossigeno del 
l’aria soffiata, sarebbe necessario rapportarsi cogli 
studi al punto di fusione delle mutue soluzioni di 
esse, nel maggior numero possibile di concentrazioni; 
basterà però accennare solo ai principali fenomeni 
nel loro insieme: come avvengono, si succedono e 
si sviluppano. 

La fusione in un cubilot ha per effetto di abbru- 
ciare una parte del carbonio e di eliminare dal bagno 
metallico manganese, silicio e solfo e fosforo inseguito 
a reazioni delle quali alcune ben definite che si com- 
pendiano sotto il nome di processo di riduzione : 
il processo di riduzione è dovuto all’ossigeno intro- 
dotto coll’aria dalle soffierie, e a quello contenuto 
nelle materie stesse impiegate ; la teoria in base alla 
quale si ammette avvenga l'operazione della riduzione 
è la seguente : in contatto coll’aria una parte del ferro 
si ossida trasformandosi in ossido di ferro che si 
scioglie nel bagno, agendo a sua volta sulle impurità; 
i prodotti ossidati dei quali, o restano fissati nelle 
scorie, o se ne vanno allo stato gassoso ; così si elimi- 
nano il silicio, il solfo ed ilfosforo, e anche una parte 
di carbonio, il quale, ossidandosi sotto l’azione ridu- 
cente diretta del combustibile, brucia dando CO CO:; 
ora per un andamento regolare del cubilot devesi 
cercare di ottenere nella zona di riduzione un vo- 


lume di CO; minore di quello del CO, per evitare . 


una riossidazione del bagno che sarebbe nociva ; 
in generale nei cubilots si dovrebbe notare una certa 
prevalenza di CO; invece si riscontra sempre una 
certa deficienza di ossidazione ; il fenomeno della 
fiamma che si eleva dalla bocca del camino durante 


una fondita, è indice che il carbonio sviluppatosi dal 


combistibile e dal bagno non viene sufficentemente 
ridotto per mancanza di ossigeno e solo portandosi alla 
bocca si infiamma ; ciò che è causa di perdite sen- 
sibili di calorie ; d’altra parte la formazione di forti 
quantità di CO: per eccessiva presenza di O, dovuta 


per lo più all'impiego di materie disossidanti del. 


bagno, ricarbuterebbe il bagno secondo la formula : 
2C00=C+ CO0:; il carbonio libero andrebbe a 
combinarsi col ferro per semplice cementazione e car- 
burazione superficiale ; il calcolo quindi della quantità 


di aria necessaria per il risparmio di combustibile, 


è di primaria importanza e ad esso si riuscirà te- 
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nendo conto della composizione dei gas che sor- 
tono dal camino del forno e di quella del metallo 
e del fondente. 


In generale il funzionamento di un cubilot si 
può dire regolare, quando l’impiego del com- 
bustibile varia da kg. 12 a 18% e la quantità di 
aria impiegata dai 900 ai 1000 m3 per tonnellata- 
ora; quantitativo che però è suscettibile di varia- 
zione secondo la qualità del carbone impiegato; sul 
regolare funzionamento del cubilot ha poi grande 
influenza la distribuzione degli ùgelli rispetto al tino 
di riduzione ; dalla forma, dai numero e disposizione 
dei condotti di aria, dipende la regolarità della fu- 
sione e l’eliminazione di ogni possibile ossidazione 
del bagno metallico; esperienze fatte con ugelli 
multipli, disposti a spirale, a passo di 25 cent. circa, 
presso diverse fonderie, e delle quali si è parlato in 
altra parte, pottarono a risultati insperati, sia nel 
consumo del combustibile, sia nella gittata oraria del 
forno, sia anche nella temperatura di fusione e, di 
conseguenza, di colata. L'eliminazione del silicio nel 
cubilot avviene difficilmente a bassa temperatura ; 
se ne va solo quando il carbonio è stato per buona 
parte ossidato ; quando cioè la temperatura tende ad 
elevarsi e ad approssimarsi a quella di combustione 
del carbonio stesso. 

Il manganese invece si ossida facilmente specie 
se il bagno è un po’ acido per forte presenza di silicio ; 
questo allora sotto l’azione della temperatura, si 
satura di ossido ferroso e manganese che passa nelle 
scorie. L’allontanamento del fosforo si ottiene tra- 
sformandolo per ossidazione in anidride fosforica, 
che si combina colla calce e passa nelle scorie ; la 
defosforazone avviene molto bene quando si ha un 
bagno a basso tenore di carbonio, temperatura non 
troppo elevata e scorie ossidanti ; il fosfato di calce 
che si formerebbe verso i 14509, pare sia abbastanza 
stabile. 

Il solfo può trovarsi nel bagno allo stato di sol- 
furo di ferro e di manganese ; il primo si allega al 
bagno; il secondo, non avendo la stessa facoltà, può 
trovarsi nel bagno allo stato di inclusione, sì che, la- 
sciando riposare il bagno, ha tempo di portarsi alla 
superficie ed eliminarsi ; ecco il vantaggio degli avan- 
crogiuoli applicati ai cubilots moderni, ove il bagno 
riposando, pur rimanendo sempre sotto l’azione della 
temperatura di fusione, permette una abbondante 
descorificazione ; il solturo di ferro trovantesi alle- 
gato al bagno non può invece essere eliminato se non 
con reazione speciale; esso riesce dannosissimo al 
prodotto in causa della sua bassa temperatura di 
solidificazione ; difatti durante il raffreddamento del 
bagno esso si separa, si segrega nel centro e conferisce 
al metallo fragilità a caldo, spugnosità a freddo sotto 
forma di soffiatura; è perciò necessario desolforare 
il bagno ricorrendo ad una delle seguenti rea- 
zioni : 


19) FeS + Mn = MuS + Fe; 
49) FeS+Ca0+C= Fe + CaS+CO. 


L'andamento di un cubilot si usa praticamente 
controllare con prove in bianco ; ossia con provini in 
conchiglia; dalla maggiore o minore profondità di 
jmbianchimento della ghisa del provino di 40 x 40 


alla fratturazione, dopo averlo bruscamente raffred- 
dato si può dedurre con certa approssimazione la qua- 
lità del prodotto: se alla fratturazione la ghisa è pret- 
tamente bianca anche nella parte centrale e cristallina, 
è indice di ghisa povera di carbonio totale ; se nella 
parte centrale presenta invece un nocciolo nero gra- 
fitoso è indice di ghisa troppo grafitosa ; allora con 
opportune e sapienti correzioni in acciaio e ferro si- 
licio si può riuscire al provino bianco amorfo legger- 
mente trovato al centro della sezione di rottura, ciò 
che è indice di ghisa acciaiosa la cui composizione 
analitica poco si scosterà dalla voluta: nelle tavole 
allegate sono raccolte delle micrografie di ghise accia- 
iose prese al centro di provini in conchiglia ricavati 
durante il primo periodo di funzionamento di un 
cubilot; da una ghisa grafitosa quale era el prin- 
cipio della fusione si è arrivati ad una ghisa bianca 
trotata al centro ; tale provino ha permesso di giu- 
dicare il prodotto finale buono e tale fu realmente, 
come risulta dai dati portati dalla tavola stessa; 
tali prove sono ormai adottate in tutte le fonderie e 
stanno a confermare l'attendibilità di tale controllo 
che in realtà è basato sulle leggi già accennate. 

Anche l’impiego del fondente o castina è elemento 
non trascurabile : esso deve essere tale da poter assor- 
bire sotto l’azione delle temperature, in base alle 
reazioni termo-chimiche accennate, la quantità neces- 
saria degli elementi nocivi e dare alle scorie la maggior 
fluidità possibile ; 34 generale il % di fondente viene 
calcolato in base al %, ‘delle ceneri del coke che si usa ; i 
di massima il fondente deve contenere il so % al 
meno di Ca; per avere scorie fluide conviene usare 
un peso uguale almeno a due volte e mezza quello 
delle ceneri del carbone. 

Impiego utile come descorificante anzi come ridu- 
cente degli ossidi di ferro trova l'alluminio aggiunto al 
bagno all’atto della colata nella siviera ; bisogna però 
tenere presente che l’alluminio aggiunto in dosi troppo 
elevate, superiori al necessario per la sua trasfor- 
mazione in allumina, tende a precipitare il carbonio 
in forma grafitica con grande energia ; la dose in ge- 
nerale suggeribile e adottata in alcuni stabilimenti 
con buon risultato, è del 3 al 5 per diecimila; esso 
non solo si appalesò ottimo riducente, ma per la vio- 


‘lenta reazione che esercita cogli ossidi, eleva la tem- 


peratura in modo che ghise pastose per presenza di 
ossidi, poterono essere benissimo colate dando 
ottimi getti ; certo che l'alluminio è di difficile uso. 


(Continua). 


Cap. Dott. L. VIVIANI 


(Comm. di collaudo di Artiglieria 
di Genova). 
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A cura dell’Associazione fra gli industriali me- 
tallurgici italiani è stato pubblicato un interessante 
volume (1) sull'industria siderurgica italiana, ricco 
di notizie storiche e statistiche sulla produzione, 
importazione ed esportazione delle materie prime e 
dei principali prodotti siderurgici di prima fabbri- 
cazione, con particolare riguardo al regime doganale 
italiano. 

La pubblicazione fornisce un quadro completo 
dell’entità attuale dei progressi e delle deficienze di 
questa importante industria negli ultimi decenni in 
Italia, anche in confronto con gli altri principali 
paesi produttori ed esportatori. 

Crediamo di fare cosa utile pet i lettori del « Bol- 
lettino » di riportare qui qualcuno dei dati più in- 
teressanti contenuti nel volume, allo scopo di divul- 


ASSE I. — MINIERE 


(circa 8.000 ‘tonnellate nel 1913); l’esportazione, 
notevole fino al 1903 (circa 200 mila tonnellate su 
300.000 di produzione) quando non esistevano in 
Italia ancora grandi impianti di alti forni, è ora ri- 
dotta e decrescente anch'essa ; nel 1914 fu di circa 
9.000 tonnellate. 

Ceneri di piriti e sabbie ferrifere. — Si tratta 
di due altre fonti di materie prime non ancora uti- 
lizzate. 

Di ceneri di pirite si producono in Italia circa 
200.000 tonnellate all'anno, come residuo della de- 
solforazione delle piriti nei forni a piriti delle fab- 
briche di acido solfotico e costituiscono un ottimo 
minerale di ferro, data la purezza delle piriti italiane. 
Finora erano in parte esportate all’estero, ma è 
da prevedere che pel futuro se non tutte per ragioni 


DI FERRO PRODUTTIVE. 


Provincia 


Provincia Piotiucia Provincia Prov. di Livorno 
di Bergamo | di Brescia di Cagliari di Grosseto (Isola d’Elba) Totale nel Regno 
5 ievorngi ti \lavoranti] DI ii toranti D \lavoranti| |. | 1AVO- v | lavoranti | motori 
pig te dea delle a ei <T 
Rem TRE] gig. S| No Lio: l0a'Be|:9 |.9.\}0:8 \DE o joule fe hs eda oo 38 
56/35 ag degl g sg;B8lg  &|59 gdlg 5 Sg |ge) a 39 (88 ese 
SR MEO LEN sN E SARI CR SS A ch Se Od o Lc Ji = o; L E eb 
ZAz|-F| s| gS 43 S| 8 Se) S|) 2a 4S| B/8| 26/42) gw | e ZI 8 
Se ee ea ee aaa a a ue. 
| Sla | sa AZ Pac VEE ING: |@ | a | ir | Did C) 
F i i arie PERI I (I o | 
Ri | i | 
I9IO | 2 56.3) 8.300 | 4 | II 6 68.) 5 i. | 94 10.220 — — — 7 (1.571 532.671] 18 | 67/1,674| * 1| 50: 556.259 
Tort|'5.| So|.2r | 8.000 | 4 | 12 0ISZIZIOnA | 4 179 T2:928 | 2° | 95 16.800| 7 |1.651| 335.346) 31 | 102 |1.953| * 1| 50|373.786 
1912 | 6 136 | 55 (11.182 | 5 | ZI ED (1.025 | 8 6 | 141|16 ESSI |CSTOS 40.000 | 7 |1.242| 513.704 | 27 | 165 | 1.565 pe) 55 582.066 
| Î 
1913 | 7 | x12| 38 |10.443| 5 | 23:| 23 lt.319| 1|— | 97|11.682| 1 | 16 | 126 |27.698| 7 |1.583| 548.672| 22 | 234 1.947 | 20] 648 | 603.116 
| I 
I9I4 | 10 | 110] 38 \ro oro | 5. | 26 | 24 [1.494| 1|— | 79| 9.172] I | 37 |159]|36.000] 8 |1.586| 649.561| 25 | 173|1.886| 24|985 | 706.246 
| | | | | | s 
195 |—|—-|—- | i —| | all ue 788680 e 
| Ì | Ì | Ì 5 


(*) Motori a vapore esistenti a Portoferraio. 


(#*) Nel 1912 figura altro motore idraulico, di 5 cavalli dinamici, in una miniera de la provincia di Bergamo. 


gare la conoscenza di questa industria, che costituisce 
indubbiamente il fondamento essenziale dell’orga- 
nismo industriale d’ogni paese. La conoscenza dei 
progressi fatti in Italia dà certamente ragioni di 
compiacimento per il passato, di conforto per l’av- 
venire, e fornisce materia preziosa di studio e di 
riflessione per i programmi di domani. 


I. — Materie prime. 


Minerali di ferro — Produzione. — Nella tabella 
18 sono riassunti i dati relativi alle miniere di ferro 
esercitate in Italia dal 1910 al 1915 ed è indicata la 
corrispondente produzione di minerale. 

Importazione ed esportazione. — Il minerale di 
ferro prodotto è ora quasi totalmente utilizzato in 
paese; l'importazione è assai limitata e decrescente 

(1) «Notizie sulla industria metallurgica in Italia» Ed. 
«La Stampa Commerciale», Milano, 1917. 


di ubicazione, almeno 150,000 tonnellate potranno 
essere utilizzate in paese. 


Lungo il litorale del Lazio si sono constatati 


vasti depositi di sabbie ferrifere, analcghe a quelle 
del Canadà. Si tratta di magnetiti titanifere, che 
saranno presto utilizzate mediante forni elettrici. 

Minerali di manganese e ferro manganese. — Il 
loro diretto impiego nei forni Martin e lo sviluppo 
della fabbricazione di leghe ferro-metalliche, hanno 
aumentato negli ultimi anni il fabbisogno di queste 
materie prime. 

L'Italia ha poche miniere attive di manganese ; 
che negli ultimi anni hanno fornito circa tonn. 1.600 
di minerale, e una miniera di ferro-manganese, che 
è stata attiva fino al 10912. 

L’importazione è andata sempre crescendo: 


fu di circa tonn. 9.000 nel 19II (compresi altri mi-. 


nerali metallici non nominati); di circa tonn. 16.000 
nel 1915; di tonn. 29.416 nei primi 9 mesi del 1916. 
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| Rottami di acciaio, di ferro e di ghisa. — Costi- 
tuiscono parte preponderante delle materie prime 
dell'industria siderurgica, tanto per la produzione 
del ferro di rimpasto (laminazione dei pacchetti) 
quanto dell’acciaio dolce. 

Si hanno dati limitati circa il consumo comples- 
sivo, specie per quanto riguarda il rottame nazio- 
nale; la tabella seguente mostra il consumo negli 
anni 1913 € I9I4. 

L’importazione è stata sempre fortissima e da 
moltissime provenienze, come mostrano le seguenti 
Tabelle III (provenienze europee) e IV (provenienze 
extra-europee). 


Malgrado la forteimportazione, l’Italia esporta tut- 
tavia nei paesi limitrofi una certa quantità di rottami 
(nel 1913 tonn. 6.900) costituita in massima parte da 
limature e scaglie, residui delle lavorazionidel metallo, 
della laminazione, della fucinatura, della tornitura, 
ecc., che, non trovando impiego finora in Italia, veni 
vanoinvece utilizzate nei paesi più progrediti per la fab- 
bricazione della ghisa e dell’acciaio ai forni elettrici. 

L’aumentato fabbisogno di materie prime, la 
maggior produzione di questi cascami, specie nella 
tornitura dei proiettili, hanno fatto iniziare anche 
in Italia la loro riutilizzazione negli impianti di forni 
elettrici di Darfo, Ascoli, Varzo. 


TABELLA II. — CONSUMO DI ROTTAMI DI FERRO E DI ACCIAIO IN ITALIA 
(Tonnellate) 
Rottame Nazionale Rottame Straniero CORSINO DIR OASIOnE 
Anni | totale 
nelle nelle F nelle nelle x i | (Statistica 
Ferriere | Acciaierle in complesso Fertiere Acciaierie | lu complesso | di rottame doganale) 
T9I3.. 40.285 | 160.280 200.565 119.335 355.510 | 474.845 675.410 326.231 
I9I4 . 62.260 | 301.650 362,910 70.774 | 208.910 I 279.684 642.594 254.893 
TABELLA III. — IMPORTAZIONE DI ROTTAMI DI ACCIAIO, FERRO E GHISA DAI PAESI EUROPEI. 
(Tonnellate) 
rorivine | : Principali provenienze 
Anni I 
totale | Belgio Francia Germania | Gran Bretagna Spagna I Svizzera 
7 Da 
1906 3.449,97 160,27 489,46 748.83. | 905,11 92,80 | 206,23 
1907 3.625,67 109,15 705,13 | 646,31 885,33 133,20 217,61 
1908 3.261,19 261,18 599,73 709,14 570,55 SONO LISI 
1909 163,53 326,20 702,10 850,77 | 839,09 60,76 | 302,73 
1910 3.866,04 158,32 793,14 693,41 | 429,66 CA. OT 13321,53 
IQII 3.927,93 290,02 567,81 670,39 369,29 77,07 370,45 
1912 3:437,27 184,02 633,04 447,85 238,38 72,30 422,23 
1913 3.262,30 105,45 783,44 713,48 94,87 17,63 473,79 
1914 2,548,92 51,85 411,19 402,95 189,79 123 293,14 
19I5 2.611,96 22 703,39 145,75 129,55 8,9I 430,65 
1916 3.427,06 — 437,17 a P L 478,41 
TABELLA IV. — IMPORTAZIONE DI ROTTAMI DI ACCAIO, FERRO E GHISA DA PAESI EX'TRA-EUROPEI 
(Tonnellate) 
Importazioni in Italia da paesi extra-europei 
Anni f) 1 
Turchia Europea |India Britannica Algeria Egitto Argentina Stati Uniti 
IQII MET 71.46 251,23 148,05 60,07 214,50 126,59 
IQI2... ira di ie i 80,29 I 50,99 121322 128,64 143,56 216,62 
RO TZ IO TO PELI 32,52 178,99 53,65 26,95 200,17 211,38 
TOLONE, telo a Ae ? D ? fà 2. ? 1976,99 
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Combustibili. — Le Tab. V e VI dànno il movi- 
mento di produzione e di importazione dei carboni 
fossili negli ultimi anni. Non sono messi in evidenza 
i consumi rispettivi dell'industria siderurgica, nella 
quale il combustibile è elemento essenziale e che ha 
naturalmente risentito assai vivamente delle defi- 
cienze di questi ultimi anni di guerra. 


II. — Prodotti greggi. 


Ghisa. — Ancora prima dello sviluppo della gran- 
de industria siderurgica, in Italia si produceva 
ottima ghisa a carbone di legna. Tale industria era 
localizzata nelle Prealpi lombarde specialmente, e 
in Val d’Aosta, in Toscana, in Calabria, utilizzava 
localmente il minerale e il combustibile. Malgrado 


il combustibile e di usare dell'energia elettrica; 
agente termico, di cui, a differenza del primo, l’Italia 
ha larga disponibilità, benchè i soverchi oneri fiscali 
e la monopolizzazione delle Società distributrici 
l'abbiano resa finora troppo costosa. Nella seguente 
tabella è esposto il movimento generale della pro- 
duzione, importazione ed esportazione della ghisa 
dal 1896 al 1916 ; essa mostra in modo confortante 
come ialgrado l'altissimo aumento dell'impiego 
in Italia nei detti 21 anni, l'industria nazionale è 
riuscita a seguirne il movimento ascensionale in tale 
misura da essere in grado oggi di provvedere a circa 
il 60 % delle 757.000 tonnellate consumate in paese. 
mentre nel 1896 poteva appena provvedere al 5 % 
del consumo di allora, di poco superiore alle 125.000 
tonnellate. 


TABELLA V. — PRODUZIONE DI COMBUSTIBILI FOSSILI 


(Tonnellate) 
Produzione in Italia Fabbricazione in Italia 
Anni di combustibili agglomerati di Coke 
Lignite VERI Scisti Produzione 
g , È ; 
Bitgningsi totale di litantrace eta metallurgico del gas 
TORTA... na 697.319 1.120 2.642 701.081 896.011 25.197 498.442 837.940 
TOL4 I 778.308 1.140 1.540 781.338 968.600 25.870 443.043 _823.275 
190I5 939.027 9.314 4.741 9531082 694.009 27.400 448.720 916.389 
TABELLA VI. — IMPORTAZIONE DI CARBON FOSSILE E DI COKE IN ITALIA 
(Tonnellate) 
Mita Importazione dalla dalla dagli 
Bio totale Francia Gran Bretagna Stati Uniti 
IQI3 10.834.008 164.674 9.396.132 93.528 
FOTASCO I sat 9.758.877 67.274 8.485.121 201.644 
TOS LL PAM 8.369.029 . 25.145 6.089.987 1.742.342 
IOIO RAM 8.065.048 4.030 6.997.113 1.056.741 
gli impianti degli alti forni a carbon fossile e la Leghe ferro-metalliche. — È nota l’importanza 


loro grande produzione, alcuni degli alti forni a legna 
continuano tuttora ad essere attivi, quali quelli di 
Lovere e di Fiumenero e qualche altro; la loro re- 
sistenza è spiegata dalla loro ubicazione e sopratutto 
dalla qualità della ghisa prodotta, assai ricercata per 
alcuni usi speciali. 

La produzione della ghisa su vasta scala incomin- 
ciata nel 1899 coll’impianto del primo alto forno a 
Piombino, avviene oggi in 9 alti forni: tre a Porto- 
ferraio, tre a Piombino e tre a Bagnoli, della poten- 
zialità complessiva di tonn. 1.860 di ghisa al giorno. 

Nuovo incremento ha ricevuto di recente la 
produzione della ghisa al forno elettrico. 

Le contingenze della produzione bellica hanno 
creato condizioni favorevoli e insieme la necessità 
di ricortere a questo moderno processo di fabbri- 
cazione, in cui è possibile utilizzare materie prime 
sciolte, minerali, residui, sabbie, di economizzare 


assunta da questi prodotti che entrano ormai nella 
fabbricazione di ogni sorta d’acciaio, dai comuni a 
quelli speciali, per le qualità di durezza, resistenza, 
tenacità, ecc., che la presenza dei metalli come: 
il silicio, il cromo, il molibdeno, il nichelio, il tung- 
steno, il titanio, il vanadio, ecc. attribuisce agli 
acciai impiegati sia nella fabbricazione di pezzi spe- 
ciali di motori, di artiglierie e corazze, di utensili 
per macchine a grandi velocità ormai di uso così 
generalizzato. All’estero la fabbricazione di queste 
leghe si faceva fino a pochi anni fa all’alto forno, 
il quale dava però prodotti troppo carburati e a 
basso tenore di metalli rari. L'introduzione del forno 
elettricoha permesso invece la fabbricazione di un’am- 
plissima serie di leghe ferro-metalliche, di qualità 
assai migliori per le proporzioni di carbonio e di me- 
talli rari. 

Lo sviluppo dei forni elettrici in Italia, favorito 
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TABELLA VII. — PRODUZIONE, COMMERCIO E CONSUMO DI GHISA IN ITALIA 


(Tonnellate) 
Produzione ed importazione : Per cento 
usi ne izione ali della produzione 
Produzione Importazione Totale anffipicnii cin I ERERoE 
FOOL 69,87 1.194,90 1.264,78 13,78 1.251, 5,59 
oggi i... 83,93 1.560,19 1.644,12 4,98 1.639,14 5,19 
TSONEMICLA. 0 - 123,87 1.690,59 1.818,46 8,40 1.806,06 6,56 
ISGOAI na, + 192,13 1.916,13 1.108,26 3,78 2.104,48 9,12 
ROGUE. 1. 239,90 I 606,86 1.846,76 3,28 1.843,57 13, 
190I 158,19 1.599,71 1.757,90 3,10 1.754,80 (e 
MOOSE 306,40 1.551,42 1.857,83 3:95 1.853,37 I6,— 
1903 . 752,70 1.267,56 2,020,35 8,10 2,012,25 36,— 
1904 893,40 1.491,30 2.384,70 2,28 2,382,41 sn 
OO e. 1.430,79 1.360,76 2.777,60 13,95 2.753,65 51, 
1906... . .. 1.352,96 1.699,55 3.051,51 2,74 3.049,77 go; 
1907 1.122,32 2.315,41 3.432,74 Ii2I 3.431,53 32, 
IOOB. et 1.129,24 2.542,38 3.671,63 1,76 3.669,87 37, 
1909 2.078, — 2.467,30 4.545,30 2,09 4.543,20 45.— 
1910 3.532,39 2.048,53 5.580,93 3:26 5.577,66 Os 
IDERT later i ad 3.022,31 2.347,70 5.377,01 2,90 5.374,11 sor 
1912 3,755:93 2.673,55 6.459,48 0,51 6.458,97 58,— 
Ca Ag Sela A 4.240,99 2.216,88 6.457,87 5,55 6.452,32 65, 
TOld neo, vi) 3.825,82 2.199,94 6.025,76 0,68 6.025,07 63,— 
TOI, e 3.729,09 2.408,65 6.137,74 0,39 6.137,35 60,— 
I9I6. .. 0. 4.549,23 3.023,33 7.572,56 a 7.572,56 60,— 


ora dalle condizioni speciali create dalla guerra, ha 
permesso di cominciare a fabbricare in forte misura 
tali leghe, che nel nostro paese non si erano mai fab- 
bricate all’alto forno. 

In maggior quantità si fabbrica il ferro-silicio, 
di cui nel 1915 si sono prodotte 3.700 tonn.; si fab- 
bricano pure: ferro-manganese, ghisa speculare e 
silico-speculare, ferro silico-manganese. 

Ferro e acciaio in lingotti. — Nell’assetto at- 
tuale dell’industria italiana il ferro grezzo, dopo 
l'abbandono del metodo del pudellaggio, è fabbri- 
cato quasi totalmente col metodo del rimpasto dai 
pacchetti di rottami; l’acciaio o ferro omogeneo è 
fabbricato col forno Martin; l’acciaio al converti- 
tore ed al crogiolo è fabbricato in limitatissima quan- 
tità per alcuni impieghi speciali. 


L'impiego dei forni elettrici per la produzione del- 
l’acciaio sia dalminerale, sia dai rottami va ora esten- 
dendosi, come si è già accennato. 

Il ferro di rimpasto è fabbricato in circa 15 fer- 


riere principali; l'acciaio è prodotto in 30 acciaierie 
nelle quali esistevano, nel 1913, secondo una stati- 
stica dell’Associazione fra gli industriali metallur- 
gici italiani, 75 forni Martin, 22 forni elettrici, 5 
convertitori Robert e 2 Bessemer, nel 1916 un gran 
numero di nuovi Martin e forni elettrici sono stati 
istallati e altri sono in corso di costruzione. 

La tab. VIII dà la produzione e l'importazione del 
ferro greggio in masselli. 

La tabella IX dà la produzione e l’importa- 
zione dell’acciaio greggio e la quantità di materie 
prime impiegate. 


TABELLA VIII. — PRODUZIONE DI FERRO GREGGIO 


(Tonnellate) 
i Rottame di ferro impiegato Masselli di Masselli di 
Anni ttivi ferro di rimpasto | ferro di rimpasto 
RICEVE Nazionale Estero Totale ottenuti per laminazione 
1913 ? 40.285 119.335 159.620 143.000 2.000 
MOTALIM:RIO «17. into 107 61.200 70.774 131.974 114.000 1.820 
TOLMINL a, 93 51.620 36.210 87.830 68.000 1.500 
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TABELLA IX. — PRODUZIONE DI ACCIAIO GREGGIO 


Nunieron sli Numero Materie prime impiegate Prodotti ottenuti 
di forni attivi | Se con. tonnellat 
COSE (tonnellate) (tonnellate) 
q Ta Importa 
: do Ghisa Fetro Rottami P 
Anni 3 9 & E + Minerale IRA zione 
E 2% 3 3 di ferro Lingotti Getti lingotti 
| "80 | ferro Nazionale | Estera silicio | nazionali | Esteri 
bi altre leghe 
ad 
1913. ...|67| 7| 2 | 2 |—| 28.000 | 422.370] 59.709 | 20.000 |.160,280 | 355.510 | 917.300 | 16.000 7.288 
I9I4 . . ..|61| 9| 2 | 2 | 4 | 34.660 | 404.060] 67.530 | 22.740 | 301.650 | 208.910 | 897.100 | 13.900 | 17.416 
1915 . . . .|67|20| 2 | 1 | 4 | 44.400 | 408.135 | 87.735 | 30.300 | 52.780) 189.010 | 991.320 | 17.920 | 64.032 
Acciai speciali e a taglio rapido. — L’introdu- III. — Prodotti fisici. 
zione degli acciai speciali, è dovuta alle esigenze 
della tecnica dei motori a grande potenza e velocità, Prodolishmi:lavotgta e Sono chis 


all’uso degli alti esplosivi nella tecnica militare, che 
richiedono materiali di alta resistenza agli urti e 
agli sforzi alternati, di elevato limite di elasticità e 
di durezza. D'altra parte l’impiego sempre più largo 
di questi materiali di eccezionale grado di durezza 
e le esigenze cresciute della tecnica moderna delle 
lavorazioni che ha bisogno di usare macchine uten- 
sili a grande velocità, hanno imposto il problema degli 
utensili capaci di lavorare a grande velocità mate- 
riali di durezza speciale. 

Così la fabbricazione degli acciai speciali al ctomo, 
al nichelio per le artiglierie, le corazze, e parti spe- 
ciali di macchine, ha richiesto di conseguenza la fab- 
bricazione di acciai fini per utensili o acciai a taglio 
rapido al tungsteno, al vanadio, all’iridio, ecc. e 
si fabbricano così delle serie complete di acciai di tipi 
determinati, ciascuno avente proprie caratteristiche. 

L’Italia a causa della concorrenza estera e del re- 


x 


gime doganale è stata sempre tributaria dell’estero 


per questi acciai (salvo per alcuni acciai speciali per 
artiglierie e corazze); ma in questi ultimi anni, 
praticamente eliminata a causa della guerra la con- 
correnza estera, e cresciuto il bisogno interno in 
modo eccezionale, alcune ditte hanno impreso la 
fabbricazione di acciai fini per utensili, tanto da poter 
provvedere alle richieste smisuratamente cresciute 
delle industrie di guerra. 


lingotti che hanno subìto una prima e grossolana 
laminazione per renderli più adatti alle successive 
lavorazioni di laminazione di fucinatura. Tali sono 
i blooms, lingotti passati al laminatoio sbozzatore 
(blooming), aventi sezione quadrata di lato non in- 
feriore a 150 m/m e che servono per la fabbricazione 
di grossi profilati e per la fucinatura di grossi pezzi 
di meccanica; le billette, analoghe ai precedenti ma 
di dimensioni alquanto minori; i bidoni, lingotti 
sbozzati in piatto, che servono alla laminazione di. 
grosse lamiere ; i largets, più piccoli dei precedenti, 
usati per le lamiere sottili. 

Non è possibile valutare la produzione in Italia 
di questi semi-lavorati, che le acciaierie producono e 
trasformano direttamente, nei propri laminatoi, 
nè conoscerne l'importazione che la statistica do- 
ganale non tiene distinta da quella dei prodotti 
finiti. 

Verghe, spranghe e barre sagomate. — Rappre- 
sentano con le lamiere il prodotto prevalente dell’in- 
dustria siderurgica italiana : i laminatoi sono quasi 
sempre annessi alle ferriere e alle acciaierie, che tra- 
sformano esse stesse il ferro di rimpasto o l’acciaio 
che producono. 

La Tab. X dà la produzione complessiva dei varii 
tipi di laminati. 


TABELLA X.T PRODUZIONE DI LAMINATOI IN ITALIA 


Ferro Acciaio 
Auni Barre ; Barre 
prot Moietta Vergella Totale DR: BAnro Moietta Vergella Totale 
a) 
TOTI 289.377 (0) 54.500 352.877 (0) 260.946 (0) 23.000 283.946 
I9I2 . 142.185 (0) 22.450 164.635 {) 392.263 () 68.640 460.903 
TOIS IM 109.689 2700 13.260 122.919 5.503 349.377 3.720 68.388 426.988. 
I9I4 . 93.284 (d) 3.300 96.584 8.054 396.279 2.352 66.852 463.537 


(a) Per il ferro la statistica del Corpo Reale delle Miniere. riunisce alle barre, alle verghe ed ai profilati le lamiere, che 


invece per l’acciaio considera a parte. 


(b) Non indicata ; s'intende compresa con le barre, le verghe e i profilati. 


£ 


Vari 


19 
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Come appare dalle cifre esposte la produzione 
di laminati di ferro di rimpasto tende a diminuire 
fortemente, mentre aumenta quella dei laminati 
d’acciaio dolce. 

Malgrado il continuo aumento della produzione 
interna, il consumo del paese ha continuato a ri- 
chiedere una notevole importazione di sagomati, 
favorita dal regime doganale, e dall’organizzazione 
commerciale della Germania, principale paese im- 
portatore in Italia, che poteva vendervi sotto 
costo, e vincervi la concorrenza della produzione 
interna. 


tazione salita di balzo a 102.000 tonnellate, desti- 
nate quasi totalmente alla Francia per i bisogni della 
guerra. 

Lamiere di ferro ed acciaio greggie. — La fabbrica- 
zione delle lamiere di ferro è antica in Italia; è an- 
data progredendo negli ultimi decenni; mentre 
‘nel 1890 la produzione era indicata in 25.000 tonnel- 
late, è salita a 152.000 nel 1914. 

La Tab. XII (vedi fasc. seguente) indica la produ- 
zione degli ultimi anni prima della guerra. 

Anche di questo prodotto, malgrado i progressi 
dell'industria interna, è si fatta sempre una notevole 


TABELLA XI. — IMPORTAZIONE IN ITALIA DI VERGHE, SPRANGHE E BARRE SAGOMATE 
(Tonnellate) 


Principali provenienze 


DI Importazione 3 253 
nni | I 
totale | Austria-Ungheria Belgio Francia | Germania | Gran Bretagna 
Î 
1° - Non aventi in sezione alcun diametro 0 lato di 7 mm. o meno 
(4335 N A 782,71 62,47 | 60,75 | 48,09 | 550,63 | 23,94 
MIOR2Y nt i. 802,96 47,82 122,40 | 37,68 522,65 | 46,67 
UGII lano cita 686,57 49,21 90,55 | 28,48 460,87 31,90 
SOL Ri. | 585,15 58,74 101,85 25,33 35862 24,41 
Lt) 0 OSE Sic 580,23 25,49 23,94 | 3,15 401,16 49,68 
20 - Aventi in sezione uno o più lati 0 diametri di 7 mm. 0 meno, ma più di 5 mm. 
IQII | 164,69 12,15 9,80 | 20,61 III,69 | 7,03 
AD IAS NAE 195,06 6,3I 26,95 | 17,60 | 133,45 | 3,21 
1913 | 172,94 14,95 19,28 | 8,19 120,42 | 6,97 
1914 | 287,76 22,05 11,97 | 34,24 212,07 I 5,13 
1915 | 100,42 2,83 0,16 0.39 82,03 4,4I 
30- Aventi în sezione uno 0 più lati o diametri di 5 mm. o meno. 
TORE I TORT 0: 62,80 5,31 4,72 2,45 | 34,85 | 4,07 
FONZEI cd ade): 67,49 | 4:71 10,81 | 4,71 | 38,83 | 3,87 
TORA sele a 78,49 | 4,78 3:23 2,62 | 55,95 | 321 
IGIg: ... .... Si 85,93 | 1,97 8,20 I 370 | 65,81 I 3,19 
Rot) ti ila 43,24 | Da 0,57 o | 31,70 see 
4° - Importazione totale. 

TONDI. fa Lr 1.000,21 74,60 75,27 69,30 697,18 | 39,97 
VOTA MR gt la 1.066,08 54,13 200,17 | 55,24 694,85 49,78 
TOR Rare eo. | 929,67 64,16 108,02 I 36,68 636,2: 38,87 
OA ORE e + 958,85 80,79 121,03 61,57 636,31 29;25 
TOLSE: ol Re 724,91 28,33 4,60 | 3,54 514,90 | 54,09 


La Tabella XI dà l'ammontare di tali importa- 
zioni distinte per paesi importatori e per gruppi di 
sagomati di varic dimensioni. 

L’Italia esporta normalmente pochissimi sago- 
mati, per la magg'or parte nelle proprie colonie : 
nel 1914 per 1.200 tonnellate circa ; nel 1915 l’espor- 


importazione, che al contrario dell’importazione dei 
sagomati, è andata sempre crescendo fino al 1907 
e si è poi mantenuta stazionaria, senza accennare 
a decrescere, fino al periodo della guerra. Iesporta- 


zione di lamiere è insignificante. 
(Continua). 
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AUSILIARIE st Sd  & & de vi 


I,a profilassi e le misure generali di igiene e conseguire qualche successo nell’educazione igie- 
di protezione negli stabilimenti ausiliari come i mica delle masse, l’Ufficio centrale sta disponendo 
ontrolli sanitari sugli operai malati, che gli uffici per la stampa e la diffusione su vastissima scala 
di vigilanza igienico-sani- 


Me cinta: Comitato Regionale di Mobilitazione Industriale per il Piemonte 


vanno da oltre un anno RETRO 
svolgendo con indubbia. u- 
tilità, si sono naturalmente Propaganda Igienica fra le maestranze 


intensificati in pieno accor- 
do colle autorità sanitarie 


civili e militari, durante 

l’attuale periodo di epide- ; DECALOGO P ER L’OPERAIO i 

mia influenzale. per premunirsi dalle febbri d’influenza e dalle altre malattie 
doveroso ricordare comunicabili ed infettive. 


come l’opera di questi 
ispettori sanitari sia stata 
attivissime, provvedendo 
impianti diinfermerie prov- 
visorie laddove urgeva iso- 
lare colpiti gravi intraspor- 
tabili, attuando le neces- 
sarie  disinfezioni ed i 
trasporti agli ospedali, tra- 
sformando ed adattando, 3 
con barelle provvisorie, au- 
tocarri cortesemente offerti 
dalle Ditte. 4 
Il Comitato di Torino 
ha ritenuto opportuno an- 
che di intensificare la pro- 
paganda igienica. fra le 


I.- Mantenere la massima pulizia della persona, specie delle mani, dei 
denti; della bocca, anche con acqua semplice. 


IN 


.- Mantenere la massima pulizia ed una buona ventilazione nei locali 
di lavoro, negli spogliatoi, nei refettori, nelle latrine e nelle abitazioni 
private. 


.- Fare la pulizia dei pavimenti a umido, con segatura bagnata, per non 
sollevare polvere : nettarsi le scarpe prima di entrare in casa. 


.- Non sputare mai sul pavimento. - Chi lavora in ambienti polverosi 
faccia sempre uso delle maschere somministrate dalle ditte. 


5.- Evitare le cause reumatizzanti ed i disordini dietetici per premunirsi 
dai disturbi intestinali. - Far bollire il latte. - Lavare bene le frutta. 


maestranze colla diffusione e la verdura. 

fra le stesse, a mezzo de- RARO dei i STRA ita 
gli Ufficiali della sorve- 6.- Curare le disinfezioni periodiche degli spogliatoi e delle latrine delle 
glianza disciplinare, di un fabbriche. 


Decalogo dinorme igieniche 
per premunirsi dalle febbri 7 


influenzali e dalle altre ma- | 3 Mr RISO ; Siae 
de ne .- Evitare di trattenersi in ambienti chiusi e polverosi, specie cinemato- 


fettive. Questo Decalogo, grafi, teatri, osterie, caffè, ecc. 
distribuito in 200.000 copie, 
venne trasmesso per la sua 
pubblicazione a tuttii gior- 
nali del Piemonte, per dare 
allo stesso la massima dif- 
usione. IUfficio sanitario 
presso il Comitato per il La- 
zio la pure redatto un avviso analogo per gli stabili- di una serie di brevi norme di igiene, redatti dal- 
menti ausiliari e sta provvedendo alla distribuzione. .l’Ufficio di vigilanza igienico-sanitaria presso il 

E poichè la propaganda è fattore primo per Comitato per l’Emilia e il Veneto. i 


.- Evitare i contatti con malati e convalescenti. 


(0°) 


Q. - Non portare in casa gli abiti usati nell’officina. 


10. - Se indisposti, presentarsi subito ai medici della fabbrica, specie se vi 
sono malati in famiglia ; non rientrare in officina se non guariti e dopo 
il nulla osta del medico della fabbrica. 
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FONTANELLE PER ACQUA POTABILE. 


È noto come gli igienisti abbiano da tempo fatta 
una intensa propaganda per fornire le fontanelle 
d’acqua di un rubinetto che impedisca nel miglior 


Ty FIG. 2. 


| modo possibile, la trasmissione di malattie infettive- 


contagiose fra coloro che si devono servire della fon- 
tanella. 


. Si è ritenuto che uno dei mezzi migliori per rag- 
giungere lo scopo è rappresentato dai rubinetti a getto 
saliente, oggi già in uso in molte città ed anche in fab- 
briche moderne. Però è stato da taluni avanzata l’ipo- 
tesi che anche questo sistema di getto saliente verti- 
cale e che ricade sul rubinetto, possa, in qualche caso, 
rappresentare un pericolo di inquinamento e si sug- 
gerì di modificare il rubinetto in modo da dare al- 
l’acqua un getto a direzione obliqua (fig. 1-2). 

Di recente vennero pubblicati i risultati di studi 
sperimentali in proposito fatti presso l’Università 


FIG. 3 


di Minnesota (S. U.) che concludono — dopo l’esame 
di una quarantina di tipi — a favore di un tipo di 
rubinetto leggermente incurvato e a forma di becco 
di flauto. Il getto d’acqua fuoriesce in direzione obli- 
qua ma passainoltre attraverso ad un anello, che ha lo 
scopo di impedire a chi beve di avvicinarsi troppo al 
rubinetto (fig. 3). Questo nuovo modello ha infine un 
altro vantaggio, cioè quello di permettere la raccolta 
dell’acqua in recipienti, che non è possibile cogli 
attuali tipi a getto verticale. 
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Decreto Luogotenenziale n. 1437 riguardante l’im- 
posta sui profitti di guerra. 


Il n. 238 (9 ottobre 1918) della Gazzetta Ufficiale 
porta il decreto luogotenenziale n. 1437 che modifica 
l’art. 22 del D. L. 9 giugno 1918, n. 857, relativo al- 
l'applicazione della imposta sui profitti di guerra. 

Riportiamo l’articolo : 


ARTICOLO UNICO. 


All’art. 22. del Nostro decreto 9 giugno 1018, n. 857, allc- 
gato A, è sostituito il seguente : 

«Le dichiarazioni dei contribuenti, privati, società ed enti, 
relative ai redditi realizzati negli anni 1916 e seguenti, potranno 
dalle Agenzie essere rettificate fino al 31 dicembre del secondo 
anno successivo a quello fissato per la presentazione delle di- 


chiarazioni stesse, anche quando prima della scadenza di detto 
termine si fosse dato luogo alla iscrizione a ruolo del reddito 
dichiarato. 

« Per le società ed enti di cui all’art. 25 della legge 24 ago- 
sto 1877, n. 4021, per l’imposta di ricchezza mobile, il cui ac- 
certamento deve essere basato su più bilanci, per danno ella di- 
chiarazione devesiintendere quello stabilito per la presentazione 
della denuncia relativa all’ultimo bilancio da tenersi presente 
perla determinazione del reddito di guerra nei singoli periodi di 
accertamento dei quali all’articolo primo del testo unico 9 giu- 
sno 1918, n. 857, allegato A. 

«Nei casi di mancata o tardiva dichiarazione dei redditi 
realizzati nel periodo dal 1° agosto 1914 al 31 dicembre 1915 e 
negli anni 1916 e seguenti, le Agenzie potranno far luogo agli 
accertamenti od alle rettifiche di ufficio nelterzo anno successivo 
a quello in cui la dichiarazione avrebbe dovuto essere presen- 
tata ». 
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Decreto del Ministero per l’Industria, il Commercio 
e il Lavoro che approva le norme per l’applica- 
zione “dei decreti luogotenenziali concernenti il 
commercio dei tessuti di lana e misti di lane. 


(Il decreto è pubblicato a pag. 2632 della Gazzetta 
Ufficiale del Regno del 12 settembre n. 216). 


Il Commissariato Generale per i combustibili na- 
zionali ordina norme intese a garantire la distribuzione 
di carbone vegetale e legna asciutta alla popolazione. 

(Gazzetta Ufficiale del Regno, n. 218 del 14 settem- 
bre 1918). 


Il Ministro delle Armi e Trasporti considerata la 
ripercussione che il costo del carbon fossile esercita 
su tutta la economia nazionale, in vista della situa- 
zione determinatasi in seguito ai recenti accordi coi 
Governi alleati, ha deciso di apportare una ulteriore 
riduzione di L. 50 per tonnellata ai prezzi di vendita 
delle varie qualità di carboni minerali. 

Il prezzo del carbone inglese da vapore viene così 
ridotto a lire 370 la tonnellata ; il prezzi del carbone 
francese a L. 310, e proporzionalmente sono ridotti i 
prezzi delle altre qualità. 

La nuova tariffa andrà in vigore per le concessioni 
che saranno disposte dal Commissariato generale 
carboni a partire dal 20 corrente. | 

(Dalla Gazzetta Ufficiale del 19 settembre 1918, 
ni/222): 


Decreto luogotenenziale n. 1264 che approva le 
norm per la elezione, la rinnovazione ed il funziona- 
mento del Comitato dei delegati e del Consiglio di 
Amministrazione del Consorzio obbligatorio per l’In- 
dustria solfifera siciliana. 

(Gazzetta Ufficiale del Regno, n. 223, del 21 set- 
tembre 1918). 


Decreto luogotenenziale n. 1324 che, salvo deter- 
minate modificazioni estende il decreto luogotenen- 
ziale 21 marzo 1918, n. 383, circa la requisizione del 
cotone edaltrefibre tessili a quella della carta, deman- 
dando le relative controversie al Comitato giurisdi- 
zionale istituito a norma del decreto luogotenenziale 
21 aprile 1918, n. 583. 

(Il decreto è pubblicato nella Gazzetta Ufficiale 
n. 223 del 21 settembre 1918). 


Decreto luogotenenziale n. 1333 che modifica gli 
articoli 1 e 2 del decreto luogotenenziale 16 giugno 
1918, n. 844, relativamente alla competenza e alla 
composizione della Commissione arbitraria. per re- 
quisizioni e assicurazioni di navi. 

(Dalla Gazzetta Ufficiale del 23 settembre, n. 224). 


Decreto del Ministero per l'Agricoltura concernente 
la concessione per la ricerca e la coltivazione 
di giacimenti zolfiferi. 


(Gazzetta Ufficiale del Regno, n. 224, del 23 set- 
tembre 1918). 


Decreto luogotenenziale n. 1376 che dà facoltà 
alle società commerciali e agli altri enti economici 
di provvedere alla costituzione di un fondo di coin- 
teressenza a favore degli impiegati ed operai delle 


aziende stesse, mediante gli utili destinati alla ri-. 


| Pi 


serva speciale prevista dal decreto luogotenenziale | > 
7 febbraio 1916, n. 123. = i 

Riportiamo per intiero l'articolo unico di cui è com-. do: (RE 
posto il decreto pubblicato nella Gazzetta U fficiale 5 e 
del Regno, n. 229, del 28 settembre 1918. ì 


ARTICOLO UNICO. 


Gli utili pei quali è stato prescritto l'accantonamento a ti- . i 
serva speciale, in forza dell’art. 1, ultimo capoverso, deldecreto | | | 
7 febbraio 1916, n. 123, oltre all’impiego in titoli di Stato oin ì: 
nuovi impianti od ampliamenti o trasformazioni degli impianti 5 
esistenti, a termini dell’art. 1 del successivo decreto 9 novembre # 
1916, n. 1646, possono destinarsi in tutto o in parte, salvo l’ob- |. 
bligo dell’investimento del terzo in titoli di Stato, alla costitu- 
zione di un fondo di cointeressenza a favore degli impiegati 
ed operai dell’azienda. pg 

‘Tuttele norme o modalità relative alla costituzione del fondo | Ì 
e al sistema di cointeressenza, prima che siano attuate, devono 
riportare l’approvazione del Ministero dell’industria, commercio 
e lavoro. 

Perle aziende che sisiano avvalse della facoltà di cui al primo fa x 
comma del presente articolo la parte diutiliche risultiimpiegata || 
alla costituzione del fondo di cointeressenza, sarà soggetta al- ‘ 
l’imposta di ricchezza mobile. 

Il presente decreto entrerà in vigore il giorno della pubbli- 
cazione nella Gazzetta ufficiale. 

Ordiniamo che il presente decreto, munito del sigillo dello 
Stato, sia inserto nella raccolta ufficiale delle leggi e dei decreti 
del REGNO d’Italia, mandando a chiunque spetti di osservarlo 
e di farlo osservare. 


Dato a Roma, addì 15 settembre 1918. 
TOMASO DI SAVOIA. 
ORLANDO — CIUFFELLI — SACCHI — 
SACCHI. 


MEDA — NITTI. 
Visto, Il guardasigilli : 


Decreto del Ministero per l’ Industria, il Com- 
mercio e il Lavoro che fissa per il periodo dal 1° ot- 
tobre al 30 novembre 1918 i limiti massimi del prezzo 
per il gas illuminante. Da 
(Gazzetta Ufficiale del Regno, n. 230, del 30 set- 7 
tembre 1918). 


Decreto del Ministero per l’Industria il Com- 
mercio e il Lavoro che fissa i prezzi massimi di 
vendita in officina del carbone coke da gas dal 1° 
ottobre fino a tutto il 30 novembre 1918. 

(Gazzetta Ufficiale del Regno, n. 230, del 30 set 
tembre 1918). 


Coke del petrolio. 


La Gazzetta Ufficiale del 5 ottobre n. 235; pubblica 
un decreto ministeriale che, nei riguardi delle tariffe _ 
doganali assimila al carbone coke tutti i residui 
dicarbonio privi di sostanze volatili e bituminose, |. 
provenienti dalla distillazione degli oli minerali, cono- 
sciuti in commercio col nome di « coke del petrolio ». 


là 


DIRETTORE E GERENTE RESPONSABILE: 
BARONE CARBONELLI Gr. UFF. PIO, EE 
Membro del Comitato Centrale; Direttore Generale 


della Mobilitazione Industriale. 


Roma - Tipografia Istituto Int. d’Agricoltura - 1918. 
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